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随 独 萎 动 力 成 本 的 提高 ， 瑚 动 密集 型 企业 的 党 委 力 降低 ， 以 机 器 人 目 动 化 为 主导 的 制 
造 便 式 变革 在 中 华 大 地 上 展开 ， 机 需 人 的 应 用 进入 上 升 阶段 。 据 统计 ，2017 年 我 国 工 业 机 
器 人 市 场 销量 将 达到 10 万 台 ， 工 业 机 器 人 保有 量 超过 40 万 台 。 

工业 机 器 人 应 用 能 力 是 当前 制造 业 人 才 不 可 缺少 的 基本 又 质 。 目 前 ， 工 业 机 老人 技术 
式 速 发 展 ， 其 应 用 已 涉及 各 个 领域 ， 掌 握 工 业 机 器 人 应 用 技术 是 机 械 及 控制 类 专业 人 才 的 
基本 要 求 。 然 而 ， 目 前 工业 机 器 人 技术 及 其 应 用 的 教材 大 多 内 容 比较 零 庆 ， 系 统 的 较 少 ， 
特别 不 适合 初学 者 学 习 。 因 此 ， 为 方便 初学 者 更 好 地 系统 掌握 工业 机 器 人 相关 应 用 技术 ， 
竺 编写 了 本 书 。 

本 书 编著 者 是 长 期 从 事 工 业 机 右 人 应 用 实践 及 工业 机 器 人 技能 教育 的 一 线 工 程 师 ， 有 
较为 丰 晤 的 教学 和 实践 经 验 ， 特 别 重视 基 本 概念 、 基 本 方法 和 基本 技能 的 掌握 。 书 中 内 容 
何 明 扼要 、 深 入 浅 出 、 重 点 突出 ， 并 且 配 有 大 量 的 图 示 便 于 实践 教学 指导 。 同 时 为 方便 读 
者 直观 理解 ， 配 书 光盘 含有 书 中 部 分 操作 的 视频 。 全 书 共 分 10 章 ,， 第 1 章 主要 介绍 了 工业 
机 避 人 的 分 类 和 组 成 ， 以 及 安 川 机 费 人 和 常用 型 号;， 第 2 章 介 绍 了 在 使 用 工业 机 器 人 的 过 程 
中 该 怎么 你 障 人 和 喘 和 设备 安全 ; 第 3 章 介 绍 了 工业 机 郝 人 示 教 编程 句 的 使 用 ;第 4 章 介 绍 
本 工业 机 各 人 的 坐标 系 与 操作 ; 第 5 章 介 绍 了 工业 机 各 人 的 相关 设 定 ， 如 工业 机 各 人 工具 
坐标 系 设 定 、 用 户 坐 标 系 设 定 等 ;第 6 章 介 绍 了 工业 机 器 人 示 教 编程 具体 操作 方法 、 流 程 
以 及 程序 目 动 运行 方式 与 步骤 ;第 7 章 介 绍 了 平行 移动 、 平 等 移动 程序 转换 、 锐 像 转 换 、 
多 界面 、 报 警 与 解除 等 进 阶 功能 ; 第 8 草 介 绍 了 输入 /输出 的 得 看 及 其 仿真 ; 第 9 草 介 绍 了 
工业 机 器 人 通用 搬运 与 焊接 案例 ;第 10 章 介 绍 了 安 川 机 器 人 编程 指令 表 。 

本 书 既 可 以 作为 高 职 院 校 目 动 化 专业 工业 机 硕 人 教材 和 技能 项 训 的 培训 教材 、 目 学 读 
本 ， 也 可 供 自 动 化 相关 专业 的 工程 技术 人 员 作 为 学 习 参 考 资料 。 

全 书 由 饶 显 车 编著 。 因 时 间 人 仓促， 书 中 错误 之 处 ， 奶 请 读者 提出 至 贯 意 匈 和 建议 。 
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1.1 国内 外 工业 机 器 人 友 展 现状 


1. 国内 现状 

同 全 球 主要 机 器 人 大 国 相 比 ， 中 国 工业 机 器 人 起 步 较 晚 ， 而 真正 大 规模 进入 商用 仪 古 
在 近 几 年 。 经 过 “七 五 ”起 步 ,“ 八 五 ”和 “ 九 五 ”攻关 ， 中 国 工业 机 器 人 从 无 到 有 、 从 小 
到 大 ， 发 展 迅 速 ， 己 生产 出 部 分 机 器 人 关键 元 器 件 ， 开 发 出 弧 焊 、 点 焊 、 码 吉 、 装 配 、 搬 
运 、 注 塑 、 神 压 、 顺 漆 等 工业 机 器 人 。 一 批 国 产 工 业 机 器 人 已 服务 于 国内 诸多 企业 的 生产 
线 上 ， 一 批 机 器 人 技术 的 研究 人 才 也 涌现 出 来 。 一 些 相 关 科 研 机 构 和 企业 已 掌握 了 工业 机 
占 人 操作 机 的 优化 设计 制造 技术 ， 工 业 机 器 人 控制 驱动 系统 的 便 件 设计 技术 ， 机 器 人 软件 
的 设计 和 编程 技术 ， 运 动 学 和 轨迹 规划 技术 ， 弧 香 、 点 焊 及 大 型 机 器 人 目 动 生产 线 〈 工 作 
站 ) 与 周边 配套 议 备 的 开发 和 制备 技术 等 。 茶 些 关 键 技术 已 达到 或 接近 了 国际 先进 水 平 ， 
中 国 工业 机 器 人 在 世界 工业 机 器 人 领域 已 占有 一 席 之 地 。 

但 总 体 说 来 , 我 国 仍 是 一 个 工业 机 器 人 设备 的 消费 市 场 , 行业 处 于 发 展 壮 大 中 。 现 在 ， 
我 国 从 事 工 业 机 器 人 研发 的 单位 有 上 百 家 , 专业 从 事 工 业 机 器 人 产业 开发 的 企业 有 数 十 家 。 
一 些 科 研 院 所 和 大 学 也 均 在 进行 工业 机 器 人 技术 及 应 用 项 目 方 面 的 研发 工作 。 

今年 是 中 国 工 业 机 器 人 产业 发 展 的 一 个 关键 转折 上 点， 市场 需求 呈 井 喷 陈 发 展 ， 需 求 量 
以 每 年 近 25% 的 比例 增长 。 应 用 领域 不 断 扩 大 ， 特 殊 行 业 、 大 负载 、 高 精度 、 罕 空间 和 墅 
外 作业 机 器 人 需求 越 来 越 多 。 据 统计 数据 显示 , 到 2017 年 中 国 市 场 工 业 机 器 人 销量 将 达到 
10 万 台 ， 工 业 机 器 人 保有 量 将 超过 40 万 台 。 

2. 国外 现状 

美国 是 机 器 人 的 诞生 地 。 早 在 1962 年 束 研 制 出 世界 上 第 一 台 工 业 机 上 费 人 。 美国 是 世界 
机 器 人 强国 之 一 ， 基 础 雄厚 ， 技 术 先 进 。 

起 步 晚 于 美国 五 六 年 的 日 本 工业 机 器 人 ， 在 经 历 了 20 世纪 60 年 代 的 摇篮 期 、70 年 代 
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的 实用 期 后 ，80 年 代 跨 入 普及 提高 并 广泛 应 用 期 。 经 过 短 短 的 二 十 几 年 时 间 ， 日 本 工业 机 
人 句 人 产业 已 迅速 发 展 起 来 ， 一 跃 成 为 “工业 机 堪 人 王国 ”。 日 本 在 工业 机 器 人 的 生产 、 出 口 
和 使 用 方面 部 大 世界 榜 目 。 日 本 工业 机 上 右 人 的 北 机 量 约 占 世界 工业 机 上 右 人 泪 机 量 的 60%。 

日 本 的 工业 机 器 人 保有 量 一 直 远 远 超过 其 他 国家 ,尤其 在 1985 一 1995 年 期 间 非 第 迅速 
地 增长 ， 相 比 之 下 ， 虽 然 欧 美 各 国 的 工业 机 各 人 保有 台数 也 一 直 保 持 上 升 趋 势 ， 但 只 是 在 
近年 来 才 有 了 较 大 的 增长 ;而 除 日 本 外 的 其 他 亚洲 国家 的 工业 机 器 人 保有 量 ， 是 在 近年 来 
才 有 J 了 非 党 大 的 增长 。 

德国 工业 机 器 人 的 总 数 品 世界 第 三 位 ， 仅 次 于 日 本 和 美国 。 德 国 智能 机 闫 人 的 研究 和 
应 用 在 世界 上 处 于 领先 地 位 。 





















































1.2 工业 机 器 人 的 分 类 


工业 机 器 人 的 分 类 ， 目 前 还 没有 制定 统一 的 标准 。 可 按 工 业 机 器 人 的 本 体 结构 、 执 行 
机 构 运动 的 控制 机 能 、 程 序 输入 方式 、 自 由 度 、 驱 动 方式 、 应 用 领域 等 进行 划分 。 

1， 按 本 体 结构 分 类 

工业 机 器 人 按 本 体 结构 分 为 直角 坐标 型 、 圆 柱 坐标 型 、 球 坐标 型 和 关节 型 。 直 角 坐标 
型 工业 机 器 人 如 图 1-1 所 示 。 








图 1-1 和 直角 坐标 型 工业 机 器 人 





2. 按 执行 机 构 运动 的 控制 机 能 分 类 

工业 机 器 人 按 执 行 机 构 运 动 的 控制 机 能 分 为 点 位 型 和 连续 轨迹 型 。 

1) 点 位 型 : 只 控制 执行 机 构 由 一 氮 到 兄 一 点 的 准确 定位 ， 适 用 于 机 床上 下 料 、 点 焊 和 
一 般 搬 运 、 闭 番 等 作业 。 

2) 连续 轨迹 型 : 可 控制 执行 机 构 投 给 定 轨迹 运动 ， 适 用 于 连续 焊接 和 涂 猴 等 作业 。 

3. 按 程序 输入 方式 分 类 

工业 机 絮 人 按 程序 输入 方式 分 为 编程 输入 型 和 示 教 输入 型 。 
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1) 编程 输入 型 : 将 计算 机 上 已 编 好 的 作业 程序 文件 ， 通 过 RS232 串口 或 者 以 太 网 等 
通信 方式 传送 到 机 器 人 控制 柜 。 

2) 示 教 输入 型 : 示 教 方法 有 两 种 ， 一 种 是 由 操作 者 用 手动 控制 器 〈 示 教 操 纵 例 ) 将 指 
令 信号 传 给 张 动 系统 ， 使 执行 机 构 按 要 求 的 动作 顺序 和 运动 轨迹 操 演 一 过 : 另 一 种 是 由 操 
作者 和 直接 拖 动 执 行 机 构 ， 按 要 求 的 动作 顺序 和 运动 轨迹 操 演 一 过 。 

4. 按 自 由 度 分 类 

工业 机 器 人 按 自 由 度 分 为 4 轴 、5 轴 、6 轴 、7 轴 等 。 图 1-2 为 安 川 4 轴 工 业 机 器 人 与 
7 轴 工 业 机 器 人 。 








图 1-2 ” 安 川 4 轴 工 业 机 器 人 与 7 轴 工 业 机 器 人 
5. 按 驱动 方式 分 类 

工业 机 器 人 按 驱 动 方式 分 为 液压 式 、 气 压 式 和 电动 式 。 

6. 按 应 用 领域 分 类 


工业 机 器 人 人 按 应 用 领域 分 为 焊接 、 搬 运 、 顺 涂 、 打 谦 等 。 图 1-3 为 安 川 工业 机 右 人 执 
行 焊接 作业 。 








证 二 
1-3” 安 川 工业 机 器 人 执行 焊接 作业 
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1.3 ”工业 机 器 人 的 组 成 


工业 机 器 人 由 主体 、 驱 动 系统 和 控制 系统 三 个 基本 部 分 组 成 。 

主体 即 机 座 和 执行 机 构 ， 包 括 腰 部 、 辟 部 、 腕 部 和 手 部 等 ， 有 的 工业 机 器 人 还 有 行走 
机 构 。 大 多 数 工 业 机 器 人 有 3 一 6 个 运动 自由 上 度 ， 其 中 腕 部 通常 有 1 一 3 个 运动 目 由 度 。 

驱动 系统 包括 动力 装置 和 传动 机 构 ， 用 以 使 执行 机 构 产 生 相 应 的 动作 。 

控制 系统 是 按照 输入 的 程序 对 驱动 系统 和 执行 机 构 发 出 指令 信号 ， 并 进行 控制 。 

1. 工业 机 器 人 本 体 组 成 

工业 机 器 人 的 机 械 本 体 机 构 基 本 上 分 为 两 大 类 : 一 类 是 操作 本 体 机 构 ， 它 类 似 人 的 手 
辟 和 和 手腕， 配 上 各 种 手 爪 与 末端 操作 器 后 可 进行 各 种 抓 取 动 作 和 操作 人 作业， 工业 机 器 人 主 
要 采用 这 种 结构 (图 1-4) 。 男 一 类 为 移动 型 本 体 结构 ， 主 要 目的 是 实现 移动 功能 ， 有 和 轮 
式 ( 图 1-5) 、 履 带 式 、 足 腿 式 结构 以 及 蛇行 、 蠕 动 、 变 形 运 动 等 机 构 。 壁 面 候 行 、 水 下 
推动 等 机 构 也 可 归于 这 一 类 。 














图 1-4 操作 本 体 机 构 





图 1-5 移动 型 本 体 结构 〈 轮 式 ) 
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2. 驱动 伺服 单元 





机 天 人 本 体 机 械 结构 的 动作 是 依 乱 工 业 机 需 人 的 关节 驱动 的 ， 而 大 多 数 工 业 机 器 人 足 
基于 闭环 控制 妃 理 进行 的 。 体 服 控制 礁 的 作用 是 使 驱动 伺服 单元 驱动 天 和 并 市 动 负 载 癌 减 
小 偏 玻 的 方 回 动作 。 已 被 广泛 应 用 的 驱动 方式 有 液压 伺服 驱动 、 电 动机 伺服 驱动 ， 近 年 来 
气动 伺服 驱动 技术 也 有 一 定 进展 。 


























3. 计算 机 控制 系统 


备 关 市 伺服 驱动 的 指令 值 由 主 计 算 机 计算 后 ， 在 各 采样 周期 给 出 。 主 计算 机 根据 
示 教 点 参考 坐标 的 空间 位 置 、 方 位 及 速度 ， 通 过 运动 学 逆 运 算 把 数据 转变 为 天 节 的 指 
令 值 。 
通 当 的 工业 机 器 人 采用 主 计 算 机 与 天 节 了 驱动 伺服 计算 机 两 级 计算 机 控制 。 有 时 为 了 实 
能 控制 ， 还 需 对 包括 视觉 等 各 种 传 感 带 信号 进行 采集 、 处 理 并 进行 模式 识别 、 问 题 来 
解 、 任 务 规划 、 判 断 决 策 等 ， 这 时 空间 的 示 教 尽 将 由 为 一 台 计 算 机 的 上 级 计算 机 根据 传 感 
信号 产生 ， 形 成 三 级 计算 机 系统 。 




















4. 传 感 系统 


为 了 使 工业 机 磊 人 正 第 工作 ， 工 业 机 大 人 必须 与 周围 环境 保持 密切 联系 ， 除 了 配备 天 
节 伺 服 驳 动 系统 的 位 置 传 感 硕 《〈 称 作 内 部 传 感 髓 ) 外 ， 还 要 配备 视觉 、 力 觉 、 触 觉 、 接 近 
党 等 多 种 闫 型 的 传 感 项 《〈 称 作 外 部 传感器 ) 以 及 传 感 信号 的 采集 处 理 系统 。 


5. 输入 /输出 系统 接口 

















为 了 与 周边 系统 及 相应 操作 进行 联系 与 应 容 ， 工 业 机 大 人 还 应 配 有 各 种 通信 接口 和 人 
机 通信 瀛 车 。 工 业 机 各 人 提供 一 内 部 PLC， 它 可 以 与 外 部 设备 相连 ， 完 成 与 外 部 设备 间 的 
逻辑 与 实时 控制 。 一 般 还 有 一 个 以 上 的 串 行 通信 和 接口， 以 完成 磁 枪 数据 存储 、 远 程控 制 及 
离线 编程 、 双 机 器 人 协调 等 工作 。 














1.4 安 川 机 器 人 简介 








1977 年 ， 日 本 安 川 电 机 公司 研制 出 第 一 台 全 电动 工业 机 器 人 ， 旗 下 拥有 Motoman 美 
国 、 珊 典 、 德 国 以 及 SyneticsSolutions 美国 等 子 公 司 。 其 核心 的 工业 机 右 人 产品 包括 : 点 
焊 和 弧 焊 机 器 人 、 油 漆 和 处 理 机 器 人 、LCD 玻璃 板 传 输 机 器 人 和 半导体 唱片 传输 机 右 人 等 。 
日 本 安 川 电机 公司 是 将 工业 机 器 人 应 用 到 半导体 生产 领域 最 早 的 厂商 之 一 。 
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工业 机 器 人 操作 、 编 程 及 调试 维护 培训 教程 


1.$ 安 川 机 器 人 单 用 型 号 


1. MA1400 ( 弧 焊 机 器 人 ) 





MA1400 是 日 本 安 川 电机 公司 为 弧 焊 研发 的 专用 机 融 人 ， 如 图 1-6 所 示 ， 中 空 轴 式 设 
计 使 得 机 右 人 的 灵活 性 大 大 所 高， 在 弧 焊 领域 更 能 发 挥 机 占 人 人 快速、 稳定 的 优势 ， 特 别 是 
针对 箱 体 类 零件 、 狭 罕 空 间作 业 提 供 了 更 优化 的 解决 方案。MA1400 运动 郊 围 示意 图 如 图 


1-7 所 示 。MA1400 性 能 参数 见 表 1-1。 





图 1-6 MA1400 弧 焊 机 器 人 


表 1-1 
轴 数 
负载 
垂直 可 达 范 转 
水 平 可 达 范 转 
重复 精度 


最 大 速度 


目 重 








ae 


-一 一 一 





图 1-7 MA1400 运动 范围 示意 图 


MA1400 性 能 参数 


6 
3kg 
2311mm 
0 一 1434mm 
土 0.08mm 
-170 ”一 170- 
-90” 一 15S4 
-173 ”一 190- 
-150 ”一 130- 
-45 ”一 180- 
-200” 一 200- 
200° /S 
200° /S 


门 因 风 近世 四 | 门 男 页 世 局 


2. ES165D 〈 点 焊 机 器 人 ) 

ES165D 拥有 更 高 的 额定 负载 ， 更 快 的 啊 应 速度 ， 适 用 于 点 焊 应 用 领域 ， 优 良 的 性 能 
使 其 作业 速度 快 ， 质 量 更 加 稳定 ， 如 图 1-8 所 示 。ES165D 运动 范围 示意 图 如 图 1-9 所 示 ， 
其 性 能 参数 见 表 1-2。 

















图 1-8 ES165D 点 焊 机 器 人 图 1-9 ”ES165D 运动 范围 示意 图 
表 1-2 ES165D 性 能 参数 
轴 数 6 
负载 165kg 
水 平 可 达 范 围 0 一 2651mm 
重复 精度 士 0.2mm 


-180 ”一 180- 


最 大 速度 


150° /s 
240” /S 


门 WC CFC Wj WC CC on 


自重 1100kg 


(2 


安全 


蝴 看 社会 的 发 展 ， 各 种 机 右 设 备 越 来 越 完 进 ， 对 其 安全 管理 的 过 切 性 也 越 来 越 强 。 设 
备 安 全 是 反映 人 与 机 器 设备 管理 系统 是 否 和 谐 的 一 个 重要 指标 。 确 保安 全 的 首要 方法 是 载 
训 ， 通 过 培训 可 让 操作 者 明白 安全 与 不 安全 的 区 别 之 处 ， 并 知道 违反 规定 的 后 果 。 设 备 安 
全 指 的 是 设备 在 运行 中 的 合理 性 、 可 靠 性 、 有 效 性 和 正常 、 平 稳 等 各 种 要 素 的 总 和 。 


2.1 使 用 中 如 何 保障 人 身 安 全 


1) 操作 和 维护 工业 机 右 人 的 人 员 必 须 先 经 过 专业 培训 才能 操作 设备 。 

2) 在 工业 机 各 人 的 安 北 区 域内 家 止 进行 任何 的 危险 作业 。 

3) 采取 严格 的 安全 预防 措施 ， 在 工作 相关 区 域 及 周边 应 安放 ， 如 “ 另 燃 ”“ 局 压 ”“ 止 
步 ”或 “亲人 免 进 ”等 相应 警示 牌 。 

4) 作业 人 员 必 须 罕 戴 下 列 安 全 用 品 后 方 可 上 疯 操 作 工 业 机 器 人 。 

QW 适合 于 作业 内 容 的 工作 服 。 

凶 安全 圣 。 

(3) 安全 帽 。 

5) 工业 机 器 人 作业 人 员 须 遵守 下 列 规定 。 

操作 工业 机 需 人 茶 止 戴 手 套 ， 以 防 误 操作 造成 人 喘 伤 害 。 

@ 内 衣 裤 、 衬 衫 、 工 作 牌 和 领带 等 不 要 从 工作 服 内 露出 。 

茶 止 佩戴 大 的 首饰 ， 如 耳环 、 戒 指 或 垂 饰 等 。 

6) 未 经 许可 的 人 员 禁 止 接近 工业 机 器 人 和 其 外 围 的 辅助 设备 。 

7) 休止 倚靠 在 任何 的 控制 柜上 《图 2-1); 不 要 随意 地 按 动 操作 键 ; 在 操作 期 间 ， 蔡 
止 任何 非 工 作 人 员 和 触动 控制 柜 。 

8) 为 工业 机 器 人 安 猴 或 更 换 工 具 时 ,必须 先 切 断 控 制 柜 及 所 装 工 具 上 的 电源 并 锁 住 其 
电源 开关 《图 2-2)， 同 时 挂 一 个 警示 牌 。 注 : 所 装 工 具 重 量 不 允许 超过 工业 机 器 人 的 额定 
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图 2-2 电源 开关 
9) 操作 工业 机 二 人 时 , 应 在 安全 栅栏 外 进行 操作 。 因 不 得 已 的 情况 而 需要 在 安全 栅栏 














内 进行 时 ， 必 须 注意 下 列 事项 。 

QD 仔细 守 看 作业 区 内 的 情况 ， 确 认 无 潜在 危险 后 方 可 进入 作业 区 。 

@ 确保 [ 急 停 ] 键 有 效 ， 且 能 随时 按 下 [ 急 停 ] 键 。 

G@) 必须 低速 运行 工业 机 器 人 及 外 围 设 备 。 

网 始终 保持 从 工业 机 右 人 的 前 方 进行 观 鹤 。 

@ 必须 按照 既定 操作 流程 进行 操作 。 

(9 始终 具有 一 个 当 工 业 机 圳 人 万 一 发 生 未 预料 的 动作 而 进行 固 避 的 想法 。 

CO 确保 在 崇 急 的 情况 下 有 退路 。 

10) 在 操作 工业 机 费 人 前 ， 应 先 分 别 确认 每 个 [ 忽 停 ] 键 能 合生 效 ， 崇 急 情 况 下 如 不 能 
停 下 工业 机 器 人 将 导致 人 喘 伤 亡 或 设备 损坏 。 在 按 下 [ 急 俘 ] 键 后 硅 看 “伺服 准备 ”指示 灯 
能 人 奋 烛 火 ， 并 确认 其 电源 确 已 关闭 。 

11) 在 执行 下 列 操作 前 ， 应 确认 工业 机 右 人 动作 范围 内 无 任何 人 人员， 不 慎 进 入 工业 机 
髓 人 的 可 动 范围 内 ， 有 可 能 造成 人 员 伤害 。 


























工业 机 器 人 操作 、 编 程 久 调试 维护 培训 教程 


中 接 通 控制 柜 的 电源 时 。 

Go 用 示 教 编程 右 操 作 工 业 机 器 人 时 。 

(3 程序 试 运行 时 。 

再 现 操 作 时 。 

12) 机 磊 人 示 教 前 ， 要 检查 下 列 事项 ， 如 有 和 异 间 立即 修理 或 者 采取 必要 的 措施 。 
QD 机 器 人 动作 有 无 异 帝 。 

G@ 机 占 人 连接 处 及 电 红 有 无 破损 。 

13) 示 教 编程 右 使 用 完 后 必须 放 回 原 位 置 ， 如 图 2-3 所 示 。 


[应 急 ] 键 

















-il A 








图 2-3 示 教 编程 妖 





如 不 层 将 示 教 编程 占 放 在 工业 机 如 人 、 夹 具 或 者 地 极 上 ， 当 工业 机 各 人 工作 时 ， 可 能 
叶 人 敏 示 教 编程 右 倍 到 工业 机 副 人 或 者 工具 造成 误 操 作 ，3 引 | 起 人 喘 伤 亡 或 设备 损坏 。 

14) 在 示 教 完成 后 ， 必 须 先 按照 规定 的 步骤 进行 程序 检查。 此 时 ， 作 业 人 员 务 须 在 安 
全 栅栏 的 外 边 进行 操作 。 

















2.2 ”使 用 中 如 何 保 障 设备 安全 


1) 应 尽 可 能 在 断 开 工业 机 融 人 和 系统 电源 的 状态 下 进行 作业 。 当 接 通 电源 时 ， 有 的 作 
业 有 触电 的 危险 。 此 外 ， 应 根据 需要 上 好 锁 ， 以 使 其 他 人 员 不 能 接 通电 源 。 即 使 是 在 由 于 
迫不得已 而 需要 接 通 电源 后 再 进行 作业 的 情形 下 ， 也 应 尽量 按 下 [ 急 俘 ] 键 后 再 进行 作业 。 

2) 在 更 换 机 械 部 件 时 ， 务 须 事 先 阅 读 维 修 说 明 书 ， 在 理解 操作 步骤 的 基础 上 再 进行 作 
行 以 错误 的 步骤 进行 作业 ， 则 会 导致 意 想 不 到 的 事故 ， 致 使 工业 机 器 人 损坏 ， 或 作业 
受 




















业 。 
人 as 


号 
el 


第 2 章 安全 





3) 在 进入 安全 栅栏 内 部 时 ， 要 仔细 察看 整个 系统 ,人 确认 没有 人 危险 后 再 入 内 。 如 果 在 存 
在 危险 的 情形 下 不 得 不 进入 栅栏 ， 则 必须 把 握 系 统 的 状态 ， 要 小 心 齐 慎 入 内 。 

4) 将 要 更 换 的 部 件 ， 务 须 使 用 STEP 公司 指定 部 件 。 奉 使 用 指定 部 件 以 外 的 部 件 ， 则 
有 可 能 导致 工业 机 器 人 的 错误 操作 和 和 破损。 特别 是 炊 丝 ， 切 幻 使 用 指定 以 外 的 烷 丝 ， 以 避 
免 引 起 火灾 。 

5) 在 拆 仓 电动 机 和 制动器 时 ， 应 先 用 起 重 机 等 来 帅 运 后 再 拆除 ， 以 避免 华 等 沙 下 来 。 

6) 进行 维修 作业 时 ， 因 迫不得已 而 需要 移动 工业 机 问 人 时 ， 应 注意 如 下 事项 。 

QD 务 须 确 保 逃 生 退 路 。 应 在 把 握 整 个 系统 的 操作 情况 后 再 进行 作业 ， 以 避免 由 于 工业 
机 器 人 和 外 围 设备 而 堵塞 退 路 。 

GO 时 刻 注 意 周 围 是 否 存在 危险 , 做 好 准备 ,以 便 在 需要 的 时 候 可 以 随时 按 下 [ 急 停 ] 键 。 

7) 在 使 用 电动 机 和 减速 机 等 具有 一 定 重 量 的 部 件 和 单元 时 ， 应 使 用 起 重 机 等 辅助 装 
置 ， 以 避免 给 作业 人 员 带 来 过 大 的 作业 负担 。 需 要 注意 的 是 ， 如 果 错 误 操作 ， 将 导致 作 
业 人 员 受 重伤 。 

8) 注意 不 要 因为 洒落 在 地 面 的 润滑 剂 而 滑 倒 。 应 尽快 探 抒 洒落 在 地 面 上 的 油 清 油 ， 排 
除 可 能 发 生 的 危险 。 

9) 在 进行 作业 的 过 程 中 , 不 要 将 脚 拱 放 在 工业 机 器 人 的 某 一 部 分 上 ， 也 不 要 疏 到 工业 
机 器 人 上 面 。 这 样 不 仅 会 给 工业 机 器 人 造成 不 良 影响 ， 而 且 还 有 可 能 因为 作业 人 员 踏 空 而 
1 

10〉 以 下 部 分 会 发 热 ， 需 要 注意 。 在 发 热 的 状态 下 因 不 得 已 而 非 接 触 设备 不 可 时 ， 应 
准备 好 耐 热 手 僚 等 保护 用 具 。 

QD 伺服 电动 机 。 

Q 控制 柜 内 部 。 

11) 在 更 换 部 件 时 拆 下 来 的 部 件 (螺栓 等 )， 应 正确 装 回 其 原来 的 部 位 。 如 果 发 现 部 件 
不 够 或 部 件 有 剩余 ， 则 应 再 次 确认 并 正确 安 状 。 

12) 在 进行 气动 系统 的 维修 时 ， 务 须 释 放 供 应 气 奈 ， 将 管 路 内 的 压力 降低 到 0 以 后 再 
Ts 

13) 在 更 换 完 部 件 后 ， 务 须 按 照 规 定 的 方法 进行 测试 运转 。 此 时 ， 作 业 人 员 务 须 在 安 
全 栅栏 的 外 边 进行 操作 。 

14) 维护 作业 结束 后 ， 应 将 工业 机 器 人 周围 和 安全 栅栏 内 部 酒 洲 在 地 和 面 的 油 和 水 、 砍 
等 彻底 清扫 干净 。 

15) 更 换 部 件 时 ， 应 注意 避免 灰 全 或 尘埃 进入 工业 机 器 人 内 部 。 

16) 进行 维护 作业 时 ， 应 配备 适当 的 照明 器 具 。 但 需要 注意 的 是 ， 不 要 使 该 照明 器 具 
成 为 导致 新 的 危险 的 根源 。 

17) 务 须 进行 定期 检修 〈 见 维修 说 明 书 )。 如 果 懈 全 定期 检修 ， 不 仅 会 影响 到 工业 机 器 










































































* 
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人 的 使 用 寿命 ， 而 且 还 可 能 导致 意 想 不 到 的 事故 。 
18) 工业 机 器 人 发 生 严 重 撞击 事故 ， 必 须 经 由 专业 技术 人 员 进 行 排 障 处 理 ， 故 障 排除 
后 工业 机 器 人 须 归 零 处 理 ， 方 可 正常 使 用 工业 机 器 人 ， 否 则 零点 会 丢失 ， 可 能 发 生 和 危险 。 
19) 绝 不 要 强制 地 扳 动 工业 机 各 人 的 轴 ， 如 图 2-4 所 示 。 

















图 2-4 ” 茶 止 扳 动 工业 机 器 人 


OC 





示 教 编程 器 的 使 用 





工业 机 器 人 不 仅 可 以 帮助 我 们 完成 开动 强度 大 ， 工 作 内 容 单一 、 重 复 以 及 危害 人 类 健 
康 的 工作 ， 还 能 提高 生产 率 和 质量 。 但 工业 机 器 人 需要 人 告诉 它 应 该 怎么 做 ， 目 前 我 们 需 
要 借助 工业 机 器 人 的 示 教 编程 器 将 作业 流程 、 作 业 任 务 告知 工业 机 器 人 ， 通 过 示 教 编程 器 
可 对 工业 机 右 人 及 周边 设备 进行 操作 和 编程 , 使 其 按照 实际 工作 需要 完成 指定 的 作业 任务 。 
办 此， 操作 工业 机 右 人 需要 熟练 掌握 对 应 的 示 教 编程 右 的 使 用 方法 和 注意 事项 。 下 和 耐 我 们 
将 详细 讲解 示 教 编程 右 的 使 用 。 


3.1 示 教 编程 器 外 观 


符合 人 体 工程 学 设计 的 安 川 机 如 人 示 教 编程 器 上 设 有 机 器 人 示 教 和 编程 所 需 的 操作 
键 ， 如 图 3-1 所 示 。 



































[开始 ] 键 ” [暂停 ] 键 






















一 CF 卡 插 楼 


[手动 速度 ] 键 
[ 轴 操 作 ] 键 


在 背面 。 轻 握 该 键 ， 二 国 到 下 己 罩 国 辐 :| 一] 
伺服 电源 接 通 ， 稍 微 用 力 \x | 上当 徊 国 习 导 半 和 渤 生 一 一 [ 回 车 ] 刍 
握 ， 伺 服 电源 断 开 Ke 二 





这 些 键 ， 在 进行 命令 输入 时 还 作为 [专用 ] 
键 使 用 ， 很 方便 
作为 [专用 键 ] 使 用 时 ， 目 动 进行 切换 


图 3-1 示 教 编程 占 外 观 
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3.2” 键 的 表示 


3.2.1 文字 键 


文字 键 用 [”] 括 起 来 表示 。 如 国 用 [ 回 车 ] 表 示 。 数 字 键 除了 数值 输入 外 还 有 其 他 
功能 。 在 文字 中 ， 数 字 键 只 表示 正在 使 用 的 功能 。 如 国 ， 输 入 数值 1 时 ， 用 [1] 表 示 ; 登 
录 定 时 器 命令 时 ， 用 [定时 器 ] 表 示 。 








3.2.2 ”图 形 键 





图 形 键 不 用 [ ] 括 起 来 ， 而 是 直接 加 在 键 名 后 面 表 示 。 只 有 光标 键 例 外 ， 不 加 图 形 。 
图 形 键 如 图 3-2 所 示 。 


光标 键 和 急 停 键 直接 打开 键 翻 页 键 


© @ 


图 3-2 图 形 键 





3.2.3” 轴 操作 键 和 数字 键 


如 图 3-3 所 示 ， 总 体 称呼 多 个 键 时 ， 分 别称 作 轴 操作 键 、 数 字 键 。 


TE 


志 
所 


图 3-3” 轴 操 作 键 和 数学 键 


aa 
加 | 四 | 四 | 四 





3.2.4 同时 按键 
同时 按 两 个 键 ， 如 : [转换 ] 键 +[ 坐 标 ] 键 ， 需 要 在 2 个 键 中 间 加 “+” 号 来 表示 。 
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3.3“ 示 教 编程 器 的 键 





第 3 章 ” 示 教 编程 器 的 使 用 


示 教 编程 右键 的 详细 访 明 见 表 3-1。 
表 3-1 示 教 编程 器 键 的 详细 说 明 


[开始 ] 





[光标 ] 








说 明 


1) 按 下 该 键 ， 工业 机 器 人 开始 再 现 运动 
2) 再 现 运 动 中 ， 该 键 灯 完 。 再 现 运 动 即使 由 专用 输入 的 开始 信号 启动 的 ，[ 开 始 ] 键 的 灯 也 腕 


3) 由 于 报警 发 生 或 暂停 、 


1) 按 下 该 键 ， 运动 中 的 工 
2) 该 按键 响应 所 有 模式 





模式 切换 等 而 停止 再 现 动 作 时 ，[ 开 始 ] 键 灯 灭 


业 机 器 人 和 暂停 运动 








3) 该 键 只 有 在 按 下 期 间 灯 之 。 


到 得 到 下 一 个 开始 指示 为 止 





一 旦 放松 按键 ， 灯 灭 。 即 使 按键 灯 灭 ， 工 业 机 器 人 仍然 保持 暂停 状态 ， 直 





4) [暂停 ] 键 在 以 下 情况 下 目 动 亮 灯 ， 通 知 系统 目前 处 于 暂停 状态 ， 并 且 在 灯 腕 期 间 ，[ 开 始 ] 键 及 [ 轴 操 作 ] 


键 都 无 法 进行 
来 目 专用 输入 的 暂停 信 


号 处 于 ON 时 


@ 远程 时 ， 外 部 设备 在 要 求 暂停 时 
图 各 种 作业 所 引起 的 停止 状态 时 (如 弧 焊 时 焊接 异常 发 生 等 ) 


1) 按 下 该 键 ， 伺 服 电源 切 
2 


3) 显示 屏 显 示 急 停 信 息 


AL 











1) 该 键 知 旋转 到 [PLAY]， 
2) 再 现 模式 时 ， 不 接受 外 


D4 


1) 该 键 耕 旋转 到 [TEACH]， 


2 


— 


示 教 模式 时 不 接受 外 部 
1) 该 键 旋转 到 [REMOTE]， 
2 


De 


1) 按 下 该 键 ， 伺服 电源 接 通 


2) 伺服 ONLED 指示 灯 内 
伺服 电源 
3) 在 该 状态 下 ， 考 用 力 担 


1) 项 目 选择 键 





斯 


切断 伺服 电源 后 ， 示 教 编程 器 的 伺服 ONLED 灯 灭 





则 为 再 现 模式 ， 可 再 现 示 教 后 的 程序 
部 设备 的 开始 信和 号 


设备 的 开始 信和 号 


则 为 示 教 模式 ， 用 示 教 编程 器 可 进行 轴 操 作 或 编程 作业 


则 为 远程 模式 ， 通 过 外 部 输入 信号 进行 的 操作 有 效 


远程 模式 时 ， ee 


1 昌 


烁 ， 安 全 插销 位 于 ON、[ 模 式 ] 键 位 于 [TEACH] 时 ， 轻 轻 按 [安全 开关 ]， 可 接 通 


[安全 开关 ]， 伺 服 电源 断 开 





2) 在 主 菜 单 区 域 、 下 拉 菜 
3) 在 通用 显示 区 域 ， 对 选 


单 区 域 ， 进 行 荣 单 项 目的 选择 
择 项 目 进行 设 定 





4) 在 信息 区 域 ， 显 示 多 条 


1) 按 下 该 键 ， 光 标 移动 
2) 不 同 界面 显示 的 光标 大 





信息 





小 、 移 动 范 围 和 区 域 是 不 同 的 


3) 在 程序 界面 ， 光 标 在 “NOP” 行 时 ， 控 [+] 键 ， 光 标 癌 程序 [END] 行 移动 


4) 按 下 [转换 ] 键 +[ 1 ] 键 ， 
5) 按 下 [转换 ] 键 +[ | ] 键 ， 
6) 按 下 [转换 ] 键 +[ 一 ] 键 ， 
7) 按 下 [转换 ] 键 +[ 一 ] 键 ， 


向 界面 上 方 滚动 

问 界 面 下 方 同 滚动 
器 界 面 右 方向 深 动 
器 界 面 左 方向 深 动 
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( 续 ) 
说 明 
[ 主 菜单 i 
2) 在 主 菜 单 显示 状态 下 ， 按 下 该 键 ， 主 菜单 关闭 


4) 按 下 [ 主 菜 单 ] 键 +[ 4 ] 键 ， 界面 腕 度 进一步 变 瞳 


[简单 菜单 ] 


1) 显示 简单 全 单 
2) 在 简单 菜单 显示 状态 下 ， 按 下 该 键 ， 简 单 菜单 关闭 





1) 按 下 该 键 ， 伺服 电源 接 通 有 效 


[伺服 准备 ] 2) 当 伺服 电源 由 于 急 停 、 超 程 被 切断 后 ， 使 用 该 键 使 伺服 电源 接 通 有 效 
| 3) 按 下 该 键 : 
伺服 准备 QW 再 现 模 式 、 在 安全 栏 关 闭 的 情况 下 ， 伺 服 电源 被 接 通 


@) 示 教 模式 、 伺 服 ONLED 指示 灯 闪 烁 、[ 安 全 开关 ] 状 态 为 ON 时 ， 僻 服 电源 接 通 
@) 伺服 电源 接 通 期 间 ， 伺 服 ONLED 指示 灯亮 


1) 按 下 该 键 ， 根 据 当 前 显示 的 界面 情况 ， 显 示 帮 助 操作 的 菜单 
2) 在 该 键 按 下 状态 下 ， 按 [转换 ] 键 、[ 联 锁 ] 键 ， 显 示 帮 助 引 导 
3) 按 下 [转换 ] 键 +[ 帮 助 ] 键 ， 显 示 与 [转换 ] 键 同时 按 下 时 的 功能 
4) 按 下 [ 联 锁 ] 键 +[ 帮 助 ] 键 ， 显 示 与 [ 联 锁 ] 键 同时 按 下 时 的 功能 


1) 解除 当前 状态 的 专用 键 

2) 在 主 沫 单 区 域 、 下 拉 沫 单 区 域 取 消 子 沫 单 

3) 在 通用 显示 区 域 解 除 正 在 输入 的 数据 或 输入 状态 
4) 在 信息 区 域 解 除 多 条 显示 

5) 解除 发 生 中 的 错误 











1) 多 画面 显示 键 
2) 在 多 画面 模式 下 显示 时 ， 若 按 下 该 键 ， 活 动 界面 顺序 进行 切换 
3) 按 下 [转换 ] 键 +[ 多 画面 ] 键 ， 多 界面 模式 显示 时 ， 多 界面 显示 与 单 界面 显示 交互 切换 





1) 手动 操作 机 器 人 时 ， 用 于 动作 坐标 系 选 择 的 键 

2) 可 在 关节 、 直 角 、 圆 柱 、 工 具 和 用 户 5 种 坐标 系 中 选择 

该 键 每 按 一 次 ， 坐 标 系 顺 序 按照 以 下 方式 变化 : 关节 一 直角 / 圆柱 一 工具 一 用 户 
3) 选择 坐标 系 后 ， 在 状态 显示 区 域 显示 

4) 按 下 [转换 ] 键 +[ 坐 标 ] 键 ， 若 选择 “工具 ”及 “用 户 ”， 可 变更 坐标 序号 

1) 按 下 该 键 ， 显 示 与 当前 操作 有 关 的 内 容 

2) 显示 程序 内 容 时 ， 把 光标 移 到 命令 上 ， 按 下 该 键 后 ， 显 示 与 该 命令 相关 的 内 容 
Q) CALL 命令 : 被 调用 的 程序 内 容 

@@ 作业 命令 : 正 使 用 的 条 件 文件 内 容 

@) 输入 输出 命令 : 输入 输出 状态 

3) 直接 打开 ON 状态 时 ，[ 和 直接 打 开 ] 键 的 指示 人 灯 腕 

4) 在 指示 灯亮 的 期 间 ， 知 按 [ 和 直接 打开 ] 键 ， 返 回忆 界面 

















[ 翻 页 ] 
合 返回 一 


1) 该 键 每 按 一 次 ， 显 示 下 一 个 界面 
2) 只 有 在 [ 翻 页 ] 键 指示 灯亮 时 ， 才 能 切换 界面 
3) 按 下 [转换 ] 键 +[ 页 面 ] 键 ， 显 示 切 换 到 前 一 个 界面 
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第 3 章 “ 示 教 编程 器 的 使 用 


说 明 
1) 按 下 该 键 时 ， 光 标 向 “菜单 显示 区 ”一 “通用 显示 区 ”一 “人 机 接口 显示 区 ”一 “ 主 
琳 里 显示 区 ”移动 
2) 当 没 有 显示 的 项 目 时 ， 光 标 不 能 移动 
3) 按 下 [转换 ] 键 +[ 区 域 ] 键 ， 在 双语 功能 有 效 时 ， 可 进行 语言 切换 
4) 按 下 [区 域 ] 键 +[ 4] 键 ， 当 显示 [操作 ] 键 时 ， 光 标 从 通用 显示 区 域 移动 到 [操作 ] 键 
5) 按 下 [区 域 ] 键 +[ + ] 键 ， 当 光标 在 [操作 ] 键 上 时 ， 光 标 移动 到 通用 显示 区 域 














1) 其 他 键 与 该 键 同 时 按时 ， 可 使 用 其 他 功能 


2) 可 与 [转换 ] 键 同时 按 的 键 有 [ 主 亲 单 ] 键 、[ 帮 助 ] 键 、[ 华 标 ] 键 、[ 区 域 ] 键 、[ 插 补 方式 ] 
键 、[ 光 标 ] 键 、[ 数 子 ] 键 ,与 其 他 键 同 时 使 用 时 的 功能 ， 请 参阅 各 键 说 明 


1) 其 他 键 与 该 键 同时 按 下 时 ， 可 实现 其 他 功能 的 使 用 


2) 可 与 [ 联 锁 ] 键 同时 控 的 键 有 [帮助 ] 键 、[ 多 画面 ] 键 、[ 试 运行 ] 键 、[ 前 进 ] 键 、[ 数 和 子 ] 
键 “ 数 字 键 专用 功能 ) ， 与 其 他 键 同 时 按 下 时 的 功能 ， 请 参阅 各 键 说 明 


在 程序 编辑 中 ， 耕 按 下 该 键 ， 显 示 可 登录 的 命令 一 览 


1) 切换 轴 操 作 时 的 工业 机 器 人 轴 
2) 按 下 该 键 ， 可 进行 工业 机 器 人 轴 的 轴 操 作 
3) 该 键 在 1 台 DX100 控制 柜 控制 多 台 工 业 机 器 人 的 系统 或 有 外 部 轴 的 系统 中 有 效 


1) 切换 轴 操 作 时 的 外 部 轴 
2) 按 下 该 键 ， 可 进行 外 部 轴 (基础 轴 / 工 装 轴 〉 的 轴 操 作 
3) 系统 带 外 部 轴 时 ， 该 键 有 效 


1) 指定 再 现时 工业 机 器 人 的 插 补 方法 

2) 所 选择 的 插 补 方式 类 型 显示 在 显示 器 的 输入 缓冲 行 上 

3) 该 键 每 按 下 一 次 ， 插 补 方法 按 如 下 顺序 变化 : MOVJ 一 MOVL 一 MOVC 一 MOVS 

4) 同时 按 下 [转换 ] 键 +[ 插 补 方式 ] 键 ， 插 补 模式 按照 如 下 顺序 变化 :标准 插 补 模式 一 外 
部 基准 点 插 补 模式 *1 一 传送 带 插 补 模式 *1 

5) 在 各 种 插 补 模式 下 ， 只 要 按 [ 插 补 方式 ] 键 ， 如 上 面 标准 插 补 模式 那样 各 种 可 使 用 的 
插 补 方法 可 转换 

6) *1 这 些 模式 为 选项 功能 

1) 此 键 与 [ 联 锁 ] 键 同时 按 下 时 ， 工 业 机 器 人 运行 ， 可 对 示 教 过 的 程序 点 作为 连续 轨迹 
进行 确认 

2) 工业 机 器 人 在 三 种 循环 方式 (连续 、 单 循环 、 单 步 ) 中 ， 按 照 当 前 选 定 的 循环 方式 运 
行 

3) 工业 机 器 人 按照 示 教 速度 运行 。 当 示 教 速度 超过 示 教 的 最 高 速度 时 ， 以 示 教 最 高 速 
度 运 行 

4) 同时 按 下 [ 联 锁 ] 键 +[ 试 运行 ] 键 ， 工 业 机 器 人 治 示 教 点 连续 运行 

5) 在 连续 运行 中 ， 若 松 开 [ 试 运行 ] 键 ， 工 业 机 器 人 停止 运行 
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[前 进 ] 





[后 退 ] 





[删除 ] 


手动 速度 [局 


Is 





[ 低 ] 





说 明 
只 在 按 住 该 键 期 间 ， 机 器 人 按 示 教程 序 点 的 轨迹 运行 
1 只 执行 移动 命令 
@) 机 器 人 按照 选 定 的 手动 速度 运动 
2) 执行 操作 前 ， 请 确认 手动 速 动 是 否 正 确 
3) 同时 按 下 [ 联 锁 ] 键 +[ 前 进 ] 键 ， 执 行 移动 命令 以 外 的 命令 
4) 同时 按 下 [参考 点 ] 键 +[ 前 进 ] 键 ， 工 业 机 器 人 向 光标 行 显示 的 参考 点 移动 


1) 只 有 在 按 下 该 键 期 间 ， 工 业 机 器 人 治 示 教 的 程序 点 轨迹 逆 癌 运动 
QD 只 执行 移动 命令 

@ 工业 机 器 人 按照 选 定 的 手动 速度 运动 

2) 操作 前 ， 请 确认 手动 速度 是 否 正确 


1) 按 下 该 键 ， 删 除 已 登录 的 命令 
2) 该 键 指 示 灯 亮 时 ， 奉 按 [ 回 车 ] 键 ， 删 除 完 成 


1) 按 下 该 键 ， 插 入 新 的 命令 
2) 该 键 指 示 灯 亮 时 ， 按 [ 回 车 ] 键 ， 插 入 完成 


1) 按 下 该 键 ， 修 改 示 教 的 位 置 数据 、 命 令 
2) 该 键 指示 灯亮 时 ， 按 [ 回 车 ] 键 ， 修 改 完 成 


1) 进行 命令 或 数据 的 登录 、 工 业 机 器 人 当前 位 置 的 登录 及 编辑 等 有 关 的 操作 时 ， 该 键 
是 最 终 决 定 键 

2) 按 [ 回 车 ] 键 ， 输 入 缓冲 行 显示 的 命令 或 数据 ， 被 输入 显示 屏 光 标 所 在 位 置 ， 这 样 就 
完成 了 输入 、 插 入 、 修 改 等 操作 








1) 手动 速度 下 ， 设 定 工业 机 器 人 动作 速度 的 专用 键 。 该 键 设 定 的 动作 速度 在 前 进 、 后 
退 的 运动 中 仍然 有 效 

2) 手动 速度 有 3 个 等 级 〈 低 、 中 、 高 ) 及 微 动 可 供 选择 

3) 选 定 的 速度 在 显示 屏 状 态 显 示 区 域 显示 

4) 每 按 一 次 [高 ] 键 ， 按照 微 动 一 低 一 中 一 高 顺序 变化 ， 每 按 一 次 [ 低 ] 键 ,按照 高 一 中 一 
低 一 微 动 顺序 变化 








1) 手动 操作 时 ， 按 住 [ 轴 操 作 ] 键 中 的 东 个 键 、 在 按 下 该 键 期 间 ， 工 业 机 器 人 可 快速 移 
动 
2) 不 能 修改 此 速度 。 该 键 按 下 时 的 速度 已 预 完 设 定 


1) 操作 机 器 人 各 个 轴 的 专用 键 

2) 机 器 人 只 在 该 键 按 下 时 运动 

3) [ 轴 操 作 ] 键 可 同时 进行 2 种 以 上 的 操作 

4) 工业 机 器 人 按照 选 定 的 坐标 系 和 手动 速度 运动 。 轴 操作 前 ， 请 确认 坐标 系 和 手动 速 
度 是 否 正确 
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说 明 


在 输入 状态 下 ， 按 [数字 ] 键 ， 可 输入 键 左 上 角 的 数值 
和 符号 

GO “.” 是 小 数 点 ，“-” 是 减 号 或 连 字 符 

@) [数字 ] 键 也 作为 用 途 键 来 使 用 

有 关 细 节 请 参考 各 用 途 的 说 明 








3.4 “ 示 教 编程 器 的 界面 显示 














示 教 编程 器 的 显示 屏 是 6.5ine 的 彩色 显示 屏 。 可 用 文字 有 英文 数字 、 符 号 、 片 假名 、 
平 假名 、 汉 字 。 日 语 输入 时 ， 用 罗马 字母 输入 ， 可 在 假名 和 汉字 间 转 换 ， 





3.4.1 五 个 显示 区 














五 个 显示 区 包括 通用 显示 区 、 状 态 显 示 区 、 采 蛙 显 示 区 、 人 机 接口 显示 区 和 主 玉 日 显 
示 区 。 用 [区 域 ] 键 移动 或 触摸 界面 可 直接 进行 区 域 选 择 ， 如 图 3-4 所 示 。 


菜单 显示 区 状态 显示 区 


| NEE RE 








:rz | 


主 琳 单 显 示 区 人 机 接口 显示 区 








图 3-4 五 个 显示 区 
O lin=0.02$4m。 
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操作 中 ， 正 在 显示 的 界面 都 附 帝 有 名 称 显示 。 名 称 显 示 在 通用 显示 区 的 左上 角 ， 如 图 3-5 
所 示 。 








| Bd [EENTED 


| S:0000 
控制 轴 组 :| 工具 :; :## 
SET B000 1 

0002 SET B000 1 

0003 JOYJ P000 YJ=50. 00 

0004 JOYJ P000 ¥J=50. 00 

0005 DOUT OT#(1) ON 

0006 TINER T=1. 00 

0007 NMOVYJ P000 YJ=50. 00 


0008 JOYJ POOO YJ=50. 00 
0009 JOYJ P000 YJ=50. 00 
0010 END 

















图 3-5 ”名称 显示 在 通用 显示 区 的 左上 和 角 


3.4.2 ”通用 显示 区 








通用 显示 区 可 进行 程序 、 特 性 文件 、 各 种 设 定 的 显示 和 编辑 。 根 据 界面 显示 操作 和 键 9。 

按 [ 区 域 ] 键 +[ 4 ] 键 ， 光 标 从 通用 显示 区 移动 到 操作 键 。 

按 [ 区 域 ] 键 +[ 人 ] 键 ， 或 按 [ 取 请 ] 键 ， 光 标 从 操作 键 移动 到 通用 显示 区 。 

在 操作 键 内 ， 用 [一 ] 键 、[ 一 ] 键 移动 ， 近 [选择 ] 键 ， 执 行 有 光标 的 操作 键 。 

执行 : 继续 执行 通用 显示 区 显示 内 容 的 操作 。 

取消 : 废弃 通用 显示 区 显示 的 操作 内 容 ， 回 到 前 一 个 界面 。 

结束 : 结束 通用 显示 区 设 定 的 操作 。 

中 断 : 中 断 使 用 外 部 存储 器 进行 的 安 逆 、 保 存 、 校 验 操作 。 

解除 : 解除 超 程 & 伞 撞 传 感 功能 。 

清除 : 报警 发 生 后 清除 报警 (重大 故障 报警 不 能 清除 )。 

页 面 : 在 可 切换 页 和 面 的 界面 ， 直 接 输 入 页 面 写 人 码 ， 按 [ 回 车 ] 键 ， 可 跳 转 到 指定 界面 ， 
如 图 3-6 所 示 。 





















































G 不 同 的 界面 ， 显 示 内 容 不 同 。 
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通用 显示 区 


Ea 


| 操作 按钮 
CT al 
图 3-6 跳 转 到 制定 界面 
在 项 目 列 表 选 择 界 面 ， 用 上 、 下 光标 从 列表 中 选择 后 ， 按 [选择 ] 键 ， 如 网 3-7 所 示 。 








图 3-7 项 目 列 表 选择 界面 
3.4.3 ” 主 采 时 显示 区 


主 末 单 显 示 区 显示 各 菜单 及 其 子 采 蛙 。 奇 按 【 主 末 单 】 或 者 触摸 界面 左下 方 的 采 单 ， 
会 显示 主 菜单 ， 如 图 3-8 所 示 。 

















图 3-8 主 荣 单 显 示 区 
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3. 4. 4 状态 显示 区 


状态 显示 区 控制 与 状态 相关 的 数据 ， 如 图 3-9 所 示 。 
ea bs 中 四 笨 ] 吕 
1. 可 操作 的 轴 组 - 


2. 动作 坐标 系 
3. 手动 速度 









10. 数据 保存 中 
.存储 器 电池 消耗 
. 翻 页 

动作 模式 
.执行 中 的 状态 
.动作 循环 

， 安 全 模式 


人 改修 ~ oo 0 


图 3-9 状态 显示 区 


1. 可 进行 轴 操 作 的 控制 轴 组 
当 系 统 带 工装 轴 或 有 多 人 台 机 器 人 时 ， 显 示 可 进行 轴 操 作 的 控制 轴 组 ， 如 图 3-10 
所 未 








最 多 4 台 (机 器 人 轴 ) 


: 最 多 4 轴 ( 基 座 轴 ) 


ne 最 多 12 轴 (工装 轴 ) 
一 山 理 


图 3-10 控制 轴 组 





2， 动作 坐标 系 
显示 轴 操 作 时 的 坐标 系 。 按 |， 切换 坐标 系 ， 如 图 3-11 所 示 。 


四 关节 人 标 和 


图 3-11 各 种 坐标 系 
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3， 手动 速度 
显示 轴 操 作 时 的 速度 ， 如 图 3-12 所 示 。 
4. 安全 模式 ， 如 图 3-13 所 示 。 


a ee | 操作 模式 
wl es eel 编辑 模式 
Bf| 高 速 a 


图 3-12 ”手动 速度 图 3-13 ”安全 模式 
5. 动作 循环 
显示 当前 的 动作 循环 ， 如 图 3-14 所 示 。 
6. 执行 中 的 状态 
在 停止 、 暂 停 、 急 停 、 报 警 状 态 中 ， 选 择 当 前 状态 ， 如 图 3-15 所 示 。 


管理 模式 








医 ， ， 停止 中 


L 





暂停 中 
急 停 中 
报警 中 
ial : 连续 2 二 行囊 


图 3-14 ”动作 循环 图 3-15 执行 中 的 状态 
.动作 模式 (图 3-16) 
. 翻 页 (图 3-17) 
.多 界面 模式 “图 3-18 ) 


示 孝 Ne | 
亿 再 现 [DI 指定 多 界面 模式 时 显示 


图 3-16 动作 模式 图 3-17 翻 页 图 3-18 多 界面 模式 
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10. 存储 器 电池 消 (图 3-19 ) 
11. 数据 保存 中 (图 3-20) 
|] 存储 器 电池 消耗 时 显示 加 |: 数据 保存 时 显示 


图 3-19 存储 器 电池 消耗 图 3-20 ”数据 保存 中 


3.4.5 ”人 机 接口 显示 区 








人 机 接口 显示 区 显示 错误 或 信息 ， 如 图 3-21 所 示 。 


(ED 请 绩 通 何 有 电源 


图 3-21 显示 错误 或 信息 


1) 铬 误 显 示 时 ， 只 有 在 取消 销 误 后 ， 方 可 操作 。 
2) 用 [请 除 ] 键 可 进行 操作 。 
3) 信息 多 次 发 生 时 ， 信 息 显 示 区 出 现金 . 








4) 激活 信息 显示 区 ， 按 [选择 ] 键 ， 可 显示 当前 发 生 的 信息 列表 ， 如 图 3-22 所 示 。 


5/9 
Om | 


(?) 因为 轴 组 分 离 ， 不 能 插入 、 删 除 、 修 改 、 删 除 . 


人 NAN 因为 分 离 ， 不 能 插入 、 删 除 、 修 改 、 删 除 。 








图 3-22 ”当前 发 生 的 信息 列表 


5) 按 [ 关 财 ] 键 或 [取消 ] 键 ， 可 关闭 信息 一 览 界面 。 


3.4.6” 菜 蛙 显示 区 


菜单 显示 区 执行 程序 编辑 、 程 序 管理 及 各 种 实用 工具 时 使 用 ， 如 图 3-23 所 示 。 





图 3-23 ” 主 荣 单 显 示 区 


3.S ”界面 的 表示 
1) 示 教 编程 器 界面 显示 的 菜单 用 【 。 】 括 起 来 表示 。 图 3-24 所 示 界 面 菜单 分 别 用 【 程 
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序 】、【 编 辑 】、【 显 示 】、【 实 用 工具 】 表 示 。 






3-24 界面 的 显示 





2) 界面 根据 需要 进行 显示 ， 如 图 3-25 一 图 3-28 所 示 。 





程序 内 容 

| S 
控制 轴 组 :RR 2 
SET B000 1 

0002 SET B000 1 

0003 JiOVYJ P000 YJ=50. 00 

0004 JOYJ P000 YJ=50. 00 

0005 DOUT OT#(1) ON 

0006 TINER T=1. 00 

0007 MOVJ P000 YJ=50. 00 

0008 NOVJ P000 YJ=50. 00 

0009 JOYJT P000 YJ=50. 00 

0010 END 


| _ MOVT VI=0. 78 


程序 内 容 

本 TEST 一 oN 
| 上 具 : 六 
Wg SET BONO 1 





图 3-26 界面 上 方 


SET B000 1 

0002 sET BOUD 1 

0003 NOVT POOO YJ=50. 00 
0004 MOYJ POOO YJ=50. 00 
0005 DOUT OT#(1) ON 
0006 TINER T=1. 00 

DOOT HOVT POOO VJ=50. 00 
0008 HOVT POOO YJ=50. 00 
0009 NOYJ POOO YJ=50. 00 
0010 END 


图 3-27 界面 中 央 
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MOVT VI=0. 78 





图 3-28 界面 下 方 
3.6 ”文字 输入 操作 
将 光标 移动 到 准备 输入 的 数据 上 ， 按 [选择 ] 键 ， 显 示 软 键盘 。 


3.6.1 文字 输入 亲 早 区 





文字 得 入 时 ， 示 教 编程 右 界 面 显示 软 键盘 。 
软 键盘 有 以 下 几 种 形式 : 键盘 的 切换 、 可 按 界 面 显示 的 按钮 ,也 可 按 示 教 编程 器 上 的 [ 翻 
页 ] 键 。 





3.6.2 文字 输入 操作 和 键 


文子 输入 操作 和 键 说 明 见 表 3-2。 


表 3-2 文字 输入 操作 键 说 明 


潍 
种 


说 明 


光标 |@ 用 十 学 光标 键 移动 光标 
[选择 ] 1) 用 [选择 ] 键 选择 文字 
2) 还 可 从 多 个 候选 文字 中 选择 


安 ” 锂 
加 四 
返回 


1) 取消 所 有 输入 的 文字 


2) 知 进 一 步 按 [ 清 除 ] 键 ， 关 闭 软 键盘 










1) 修改 示 教 编程 器 键盘 的 显示 种 类 
键盘 的 顺序 见 图 3-29 
2) 在 汉字 转换 中 按 该 键 ， 无 效 


[ 翻 页 ] 
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〈 续 ) 
键盘 说 明 
激活 窗口 选择 将 光标 从 转换 结果 移动 到 转换 区 
人 1) 按 下 该 键 ， 关 闭 软 键盘 
2) 在 汉字 转换 中 按 该 键 ， 无 效 
[数字 ] 在 多 个 候选 〈 参 阅 下 面 内 容 ) 显示 中 ， 若 选择 相应 的 数值 后 ， 该 文字 被 选 定 





3.6.3 ”英文 与 数字 输入 


用 国 翻 页 键 ， 显 示 英 文 输入 界面 。 

将 光标 移动 到 想 要 输入 的 文字 ， 按 [选择 ] 键 ， 选 择 文字 ， 如 图 3-29、 图 3-30 所 示 。 

数字 用 数字 键 或 者 用 英文 数字 符号 输入 。 可 输入 0 一 9 的 数字 、 小 数 点 〈.) 、 连 字符 
及 负数 (一) 。 


六 


程序 名 称 不 能 使 用 汉字 、 小 数 点 、 全 角 符 号 ， 








2 34s|el7|se|olss| 
有 
a 
ERA Space | Enter | 


图 3-29 ”英文 数学 (大 写字 母 ) 








27 


工业 机 器 人 操作 、 编 程 及 调试 维护 培训 教程 





3-30 ”英文 数学 (小 写字 母 ) 
3.6.4 ”符号 的 输入 


符号 输入 界面 如 图 3-31 所 示 。 





3-31 符号 输入 界面 


3.7 动作 模式 
安 川 机 器 人 控制 柜 有 示 教 模式 、 再 现 模式 、 远 程 模式 三 种 动作 模式 ， 如 图 3-32 所 示 。 
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图 3-32 ”三 种 动作 模式 


3.7.1 示 教 模式 





从 事 程 序 编辑 或 者 对 已 登录 的 程序 进行 修改 时 ， 要 在 示 教 模式 下 进行 。 
另外 ， 进 行 各 种 特性 文件 和 各 种 参数 的 设 定 也 要 在 示 教 模式 下 进行 。 
示 教 模式 下 不 能 进行 以 下 操作 。 

1) [STARTI] 键 不 能 进行 再 现 操作 。 

2) 不 能 用 外 部 输入 信号 进行 操作 。 





3.7.2 ”再 现 模式 











再 现 模式 是 再 现 示 教程 序 时 使 用 的 模式 ， 即 示 教 编程 融 控 制 的 目 动 运行 模式 。 


3.7.3 ”远程 模式 








伺服 电源 接 入 、 开 始 、 调 用 程序 、 局 动 循环 等 相关 损 作 需要 通过 外 部 输入 信和 号 来 指定 ， 
这 些 操作 在 远程 模式 下 进行 。 
在 远程 模式 下 ， 通 过 外 部 输入 信号 的 操作 有 效 。 此 时 ， 示 教 编程 器 上 的 [开始 ] 投 锂 
Ns 
数据 传输 功能 (选项 ) 在 远程 模式 下 有 效 。 表 3-3 为 各 动作 模式 操作 。 
表 3-3 各 动作 模式 操作 











伺服 准备 示 教 编程 器 示 教 编程 器 外 部 输入 1 


了 
dj 


i 
了 
dj 


循环 变更 示 教 编程 器 示 教 编程 器 外 部 输入 信号 
调用 主 程 序 示 教 编程 器 示 教 编程 需 外 部 输入 信号 


3.8 “安全 模式 及 其 变 


安 川 机 如 人 DX100 可 以 根据 上 其 体 情况 设置 操作 模式 、 编 辑 柑 式 和 管理 模式 的 3 个 操作 
权限 《安全 模式 )。 
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3.8.1 ”安全 模式 的 种 类 


1. 操作 模式 

操作 模式 的 使 用 对 象 是 监视 生产 线 运行 中 工业 机 器 人 动作 的 操作 人 员 。 主 要 可 进行 的 
操作 有 工业 机 器 人 的 启动 、 停 止 和 监控 等 ， 也 可 进行 生产 线 寞 常 发 生 后 的 恢复 作业 。 

2. 编辑 模式 

编辑 模式 的 使 用 对 象 是 从 事 示 教 操作 的 人 员 。 可 执行 操作 模式 下 的 各 种 作业 、 可 使 工 
业 机 器 人 做 轴 动 作 ， 还 可 进行 程序 编辑 及 各 种 条 件 文件 的 编辑 工作 。 

3. 管理 模式 

管理 模式 的 使 用 对 象 是 从 事 系 统 安装 和 系统 维护 作业 的 操作 人 员 。 可 执行 编辑 模式 下 
各 种 作业 ， 还 可 对 参数 、 时 间 、 密 码 变更 进行 管理 。 

另外 ， 进 行 编辑 模式 和 管理 模式 的 操作 时 ， 需 要 输入 密码 。 密 码 要 求 用 4 个 以 上 、8 
个 以 下 的 数字 和 符号 设 定 。 





3.8.2 ”安全 模式 的 变更 











安全 模式 只 有 在 显示 主 沫 单 的 状态 下 才 可 以 变更 。 其 操作 步骤 如 下 : 
1) 选择 主 菜单 中 的 【系统 信息 】， 显 示 子 菜单 ， 如 图 3-33 所 示 。 


[到 虽 网 鼠 首 





~© 
主 菜单 简单 菜单 | 


图 3-33 ”选择 主 菜 单 中 的 【系统 信息 】， 显 示 子 荣 单 
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2) 选择 【安全 模式 】， 显 示 主 菜单 中 的 安全 ， 如 图 3-34 所 示 。 





图 3-34 选择 【安全 模式 】， 显 示 主 沫 单 中 的 安全 


3.9 如何 正 确 拿 持 示 教 编程 器 


安 川 机 郝 人 示 教 编程 句 设 计 符 合 人 体 工 程 学 ， 正 确 拿 持 可 快速 方便 地 进行 示 教 作业 。 
图 3-35 所 示 为 正确 拿 持 未 教 编程 句 。 





图 3-35 正确 拿 持 示 教 编程 天 


3.10 一 示 教 编程 器 安全 开关 使 用 


示 教 编程 句 背 面 设 有 安全 开关 ， 可 控制 伺服 电源 的 通 断 。 在 示 教 模式 下 ， 需 要 使 用 安 
全 开关 接 通 伺服 电源 。 安 全 开关 分 三 个 档 位 ， 分 别 是 松 开 一 断 开 、 担 住 一 接 通 、 抓 紧 一 断 
开 ， 如 图 3-36 所 示 。 
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当 操 作者 握 紧 安全 开关 时 , 伺服 电源 被 接 通 , 但 如 果 操 作者 在 紧张 情况 下 用 力 压 紧 开关 ， 
听 到 “ 味 ” 的 啊 声 时 ， 伺 服 电源 被 切断 。 该 设置 是 为 了 更 好 地 保护 操作 者 和 设备 的 安全 。 


\ (ea 





松 开 一 断 开 握 住 一 接 通 抓紧 一 断 开 
图 3-36 示 教 编程 器 安全 开关 使 用 


3.11 显示 语言 设置 


安 川 机 需 人 示 教 编程 器 人 机 交互 界面 文 持 中 文 显示 ， 在 双语 功能 有 效 时 可 通过 快捷 键 
[转换 ] 键 +[ 区 域 ] 键 组 合 进行 语言 切换 。 


3.12 ”系统 时 间 设 置 





可 根据 需要 ， 投 照 以 下 方法 对 工业 机 右 人 系统 时 间 进 行 设 置 。 
1) 选择 主 染 单 的 【设置 】， 选 择 【 日 期 /时 间 】， 显 示 “DATE/ATIME SET” 界 面 ， 如 
图 3-37 所 示 。 





Teale te Ey 
DATE/TINE SET 


日 期 


TINE 





图 3-37 “DATE/TIME SET” 界 面 
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2) 选择 “日 期 ”或 “时 间 ”， 进 入 数值 输入 状态 ,根据 需要 输入 新 日 期 或 时 间 后 按 [ 回 
车 ] 键 进行 修改 。 如 图 3-38 所 示 ， 日 期 或 时 间 被 修改 。 





DATEZ ITILE SKI 





2009 UD ow 


TINME Je 2 3 


图 3-38 ”修改 日 期 或 时 间 


3.13 一 示 教 编程 器 窗 日 显示 设置 -人 (界面 显示 颜色 站 











此 处 仅 以 文字 大 小 设置 为 例 进 行 讲 解 。 安 川 机 器 人 DX100 里 可 设 年 示 教 编程 器 界面 显 
示 文 字 的 大 小 ， 其 设置 方法 如 下 。 
1) 选择 主 界 面 的 【显示 议 症 】 一 【更 改 字 体 】， 如 图 3-39 所 示 。 





lvl 


pp SUU01 
控制 外 组 | 本 周 ， 0 
0000 NOP 
0001 MOVJ YJ=50. 00 
0002 MOVJ YJ=50. 00 
0003 ARCON AC=150 AVY=17.6 RETRY REPLAY 
0004 MOYVL VY=50 





A lo 





3-39 选择 【更 改 字 体 】 
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2) 界面 中 央 出 现 文 学 大 小 设 定 界 面 ， 如 图 3-40 所 示 ， 根 据 需要 进行 选择 。 





EC a ~ 个 
SUUU1 
了” 国 Am 


3-40 ”更改 字体 大 小 界面 


第 (4 
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在 对 工业 机 器 人 进行 编程 前 ， 需 要 掌握 工业 机 器 人 的 手动 操纵 。 手 动 操纵 工业 机 器 人 
是 在 示 教 醒 式 下 ， 通 过 [ 轴 操 作 ] 键 控制 工业 机 右 人 运动 。 当 进行 手动 操纵 练习 时 ， 需 要 遵 
守 第 2 章 关 于 安全 操作 的 原则 ， 以 保障 操作 者 在 操作 过 程 中 的 人 映 和 设备 安全 。 

















4.1_ 控制 组 与 坐标 系 


1. 控制 组 

DX100 将 单 轴 或 多 轴 的 操作 称 为 “控制 组 ”。 工 业 机 器 人 本 体 目 身 的 轴 称 为 “机 器 人 
办”， 使 工业 机 融 人 整体 平行 移动 的 轴 称 为 “ 基 座 轴 ”， 除 此 之 外 还 有 “ 工 萎 轴 ”， 配 合 
夹具 和 工具 使 用 。 基 座 轴 、 工 痛 轴 还 称 为 外 部 轴 ， 如 图 4-1 所 示 。 












机 器 人 轴 
《工业 机 器 人 本 体 的 轴 ) 


工装 轴 
基 座 轴 人 
(工业 机 器 人 整体 移动 的 本 《工业 机 器 人 轴 和 基 座 轴 以 外 的 轴 ， 


得， 如 行走 轴 等 ) 指使 工装 夹具 翻转 和 回转 的 轴 ) 
图 4-1 控制 组 
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2. 坐标 系 

对 本 体 进 行 轴 操 作 时 ， 基 坐标 系 有 以 下 几 种 形式 ， 如 图 4-2 所 示 。 

1) 关 市 坐标 系 : 本 体 各 轴 单 独 运 动 。 

2) 直角 坐标 系 : 工业 机 器 人 前 端 治 设 定 的 X 轴 、Y 轴 、Z 轴 平 行 运动 。 

3) 圆柱 坐标 系 : 本 体 前 端 在 6 轴 绕 S 轴 运 动 ，R 轴 平 行 运动 。Z 轴 运 动 方 癌 与 直角 举 
标 系 相同 。 

4) 工具 坐标 系 : 工具 坐标 系 把 工业 机 器 人 脐 部 工具 的 有 效 方 辐 作为 Z 轴 ， 把 XYZ 直 
角 坐 标定 义 在 工具 的 尖 问 点 。 本 体 尖 端点 根据 坐标 平行 运动 。 

5) 用 户 坐 标 系 : XYZ 直角 坐标 在 任意 位 置 定义 。 本 体 尖 端点 根据 坐标 平行 运动 。 




















工具 坐标 系 用 户 坐 标 系 


图 4-2 坐标 系 


4.2 工业 机 器 人 基本 操作 


1. 安全 确认 

操作 前 ， 请 再 次 阅读 第 2 章 ， 排 除 操 作对 象 工 业 机 器 人 系统 及 周边 设备 对 周围 环境 带 
来 的 潜在 危险 ， 确 保安 全 。 

2. 示 教 模式 选择 

将 示 教 编程 器 的 模式 切换 键 转 到 示 教 模式 。 
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3. 控制 组 的 选择 

当 控 制 组 为 多 个 系统 或 协调 系统 选项 ) 时 ， 首 先 选 择 要 操作 的 对 象 控制 组 。 当 登录 
了 机 右 人 、 基 座 、 工 疙 等 多 个 控制 组 时 ， 可 用 “转换 ”+“ 机 絮 人 切换 ”或 “转换 ”+“ 外 
部 轴 切 换 ” 进 行 烛 控制 组 的 切换 。 

选择 程序 后 ， 在 该 程序 登录 的 控制 组 成 为 操作 对 象 。 登 录 在 编 和 辑 程序 上 的 控制 组 可 用 
“机 禹 人 切换 ”或 “外 部 轴 切 换 ” 进 行 转换 。 在 状态 显示 区 对 即将 操作 的 控制 组 进行 确认 。 

4. 坐标 系 的 选择 

按 [ 坐 标 ] 键 ， 选 择 要 操作 的 对 销 坐 标 系 ， 关 市 一 直角 圆柱) 一 工具 一 用 户 ， 每 按 一 
次 键 ， 束 切换 一 次 。 在 状态 区 进行 确认 切换 到 “直角 ”坐标 系 下 。 

5. 速度 的 选择 

可 按 手 动 速度 的 [高 ] 键 或 [ 低 ] 键 ， 选 择 轴 操 作 时 的 手动 速度 。 该 速度 在 [前 进 ] 或 [后 退 ] 
的 键 操作 时 也 有 效 。 


器 让 工业 机 器 人 工作 时 ， 控 制 点 的 最 高 速度 限制 在 230mmy/s 以 内 。 
1) 按 手动 速度 [高 ] 键 ， 每 按 一 次 ， 手 动 速度 按照 微 动 一 低 一 中 一 高 的 顺序 变换 。 
2) 按 手 动 速度 [ 低 ] 键 ， 每 按 一 次 ， 手 动 速度 按照 高 一 中 一 低 一 微 动 的 顺序 变换 ，。 
6. 伺服 准备 
握 住 安全 开关 ， 如 图 4-3 所 示 《〈 伺 服 通 的 LED 灯亮 ) 。 

































































图 4-3 ” 握 住 安全 开关 


7， 轴 操作 


再 次 确认 工业 机 霹 人 周边 的 安全 。 在 此 状态 下 ， 鬼 [ 轴 操 作 ] 键 ， 轴 动作 投 照 选择 的 控 
制 组 、 坐 标 系 、 手 动 速度 、[ 轴 操作 ] 键 进行 运动 。 
控制 组 与 坐标 系 和 轴 动 作 的 天 系 请 参阅 4.3“ 坐 标 系 与 轴 操 作 ” 


8. 高 速 链 操 作 
按 [ 轴 操作 ] 键 ， 同 时 按 [ 融 速 ] 键 期 间 ， 工 业 机 如 人 珊 速 运动 。 
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Ey 


手动 速度 为 “ 微 动 ”时 ，[ 高 速 ] 键 无 效 ， 
4.3 坐标 系 与 轴 操 作 


4.3.1 关节 坐标 系 





在 大 市 坐标 系 下 ， 工 业 机 右 人 各 个 轴 可 单独 动作 。 当 按 下 工业 机 右 人 没有 的 [ 轴 操 作 ] 
键 时 ， 不 做 任何 动作 。 各 轴 动 作 见 表 4-1。 


表 4-1 各 轴 动 作 
上 辟 上 下 运动 
手腕 旋转 
腕 部 轴 手腕 上 下 运动 
手腕 旋转 


[ 轴 操 作 ] 键 对 应 的 关节 运动 示意 如 网 4-4、 图 4-5 所 示 。 


U 轴 pm 




















图 4-4 ”[ 轴 操作 ] 键 对 应 的 关 市 运动 1 
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图 4-5 [ 轴 操 作 ] 键 对 应 的 关 市 运动 2 


全 


在 关节 坐标 系 下 进行 轴 操 作 ， 当 同时 按 2 个 以 上 的 多 个 [ 轴 操 作 ] 键 时 ， 工 业 机 器 人 
合成 式 运动 。 但 是 像 [S-]+[S+] 这 样 同 轴 反 方向 的 2 个 键 同 时 按 下 时 ， 所 有 轴 将 不 动 。 


4.3.2 ”和 直角 坐标 系 


工业 机 各 人 在 直角 坐标 系 下 ， 与 本 体 轴 X、Y、Z 轴 平 行 运动 。 各 轴 动 作 见 表 4-2。 
表 4-2 各 轴 动 作 
人 作 | TEs 作 动 作 


铀 名 
ENE [EE ai 
| 八国 pr 
2 

参阅 4.3.7“ 控 制 点 保持 不 变 的 操作 ”。 


手腕 轴 手腕 轴 动 作 时 控制 点 保持 不 动 。 请 要 
工业 机 器 人 本 体 运 动 参考 直角 坐标 系 ， 如 图 4-6 所 示 。 

工业 机 器 人 参考 直角 坐标 系 沿 X、Y 轴 做 插 补 运动 ， 如 图 4-7 所 示 。 
工业 机 器 人 参考 直角 坐 标 系 治 乙 轴 做 插 补 运动 ， 如 图 4-8 所 示 。 


Ey 


在 直角 坐标 系 下 进行 轴 操 作 ， 同 时 按 下 2 个 以 上 的 多 个 [ 轴 操 作 ] 键 时 ， 工 业 机 器 人 哇 
合成 式 动 作 。 但 是 像 [ X-]+[Xt+] 这 样 同 轴 反 方向 的 2 个 键 同 时 按 下 时 ， 所 有 轴 将 不 动 。 
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X 轴 
图 4-6 直角 坐标 系 图 4-7 沿 X、Y 轴 平移 图 4-8 沿 Z 轴 平移 


4.3.3 ”圆柱 坐标 系 





在 圆柱 坐标 系 下 , 工业 机 器 人 以 本 体 乙 轴 为 中 心 旋 转运 动 , 或 与 乙 轴 成 直角 平行 运动 。 
各 和 轴 动 作 见 表 4-3。 
表 4-3 各 轴 动 作 


基本 轴 垂直 于 Z 轴 移动 


手腕 儿 手腕 轴 动 作 时 控制 点 保持 不 动 。 请 参阅 4.3.7“ 控 制 点 保持 不 变 的 操作 ” 


工业 机 器 人 圆柱 坐标 系 如 图 4-9 所 示 。 
工业 机 器 人 参考 圆柱 坐标 系 癌 6 轴 方 癌 运 动 ， 如 图 4-10 所 示 。 





图 4-9 ”圆柱 坐标 系 图 4-10 ”向 9 轴 方 向 移动 


工业 机 各 人 参考 圆柱 坐标 系 向 R 轴 方 同 运 动 ， 如 图 4-11 所 示 。 
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本 EE 
a C= 


图 4-11 问 R 轴 方 问 移 动 


在 圆柱 坐标 系 下 进行 轴 操 作 ， 同 时 按 下 两 个 以 上 多 个 [ 轴 操 作 ] 键 时 ， 工 业 机 器 人 呈 合 


EE 
pp 


成 式 运动 。 但 是 像 [Z-]+[Z+] 这 样 、 同 轴 反 方向 的 两 个 键 同时 按 下 时 ， 全 轴 将 不 动 。 
4.3.4 ”工具 坐标 系 


1. 工具 坐标 系 概述 


在 工具 坐标 系 下 ， 工 业 机 器 人 治 定 义 在 工具 尖 站 点 的 X、Y、Z 轴 平 行 运 动 。 各 轴 动 
作 见 表 4-4。 





表 4-4 工具 坐标 系 各 轴 动 作 


基本 轴 | YY 机 沿 Y 轴 平行 移动 
z 负 (€) 沿 Z 轴 平行 移动 


手腕 轴 手腕 轴 动 作 时 控制 点 保持 不 动 。 请 参阅 4.3.7“ 控 制 点 保持 不 变 的 操作 ” 


工业 机 器 人 工具 坐标 系 示 意图 ， 如 图 4-12 所 示 。 





Y 轴 





Y 轴 





Z 轴 


图 4-12 工具 坐标 系 
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工业 机 器 人 参考 工具 坐标 系 沿 X、Z 轴 方 向 运动 ， 如 图 4-13 所 示 。 





图 4-13 工业 机 右 人 参考 工具 坐标 系 治 X、Z 轴 方 同 运 动 








工具 坐标 系 把 安装 在 工业 机 器 人 胸部 法 兰 盘 上 的 工具 有 效 方 癌 作为 乙 轴 ， 把 坐标 定义 
在 工具 尖 问 点 。 为 此 ， 工 具 坐 标 轴 的 方 癌 随 胸 部 的 动作 而 变化 。 

工具 坐标 系 的 运动 不 受 工 业 机 器 人 位 置 或 姿势 变化 的 影响 ， 主 要 以 工具 的 有 效 方 癌 为 
基准 进行 运动 。 所 以 ， 工 具 坐 标 系 运 动 最 适合 在 工具 姿势 始终 与 工件 保持 不 变 、 平 行 移动 
的 应 用 中 使 用 。 


Ey 


要 想 使 用 工具 坐标 系 ， 需 事先 进行 工具 文件 的 登录 。 详细 内 容 请 参阅 5.3“ 工 具 坐 标 
系 的 设 定 ”。 




















2. 工具 的 选择 
在 使 用 多 种 工具 的 系统 中 ， 要 根据 作业 内 容 选 择 工具 。 


人 


该 操作 ， 需 事先 设 定 可 使 用 多 种 工具 。 要 想 1 台 工 业 机 器 人 使 用 多 种 工具 ， 需 进行 以 
下 参数 的 设 定 。 

S2C431: 工具 号 切换 的 指定 。 

1: 可 进行 多 个 工具 文件 的 切换 。 

0: 切换 不 可 。 








1) 投 [ 坐 标 ] 键 ， 选 择 工具 坐标 系 。 每 按 一 次 [坐标 ] 键 ， 投 关节 一 直角 一 工具 一 用 户 的 
顺序 变换 。 在 状态 显示 区 确认 上 多。 

2) 按 [转换 ] 键 +[ 坐 标 ] 键 ， 显 示 工 具 选 择 界 面 ， 如 图 4-14 所 示 。 

3) 光标 对 准 需 要 的 工具 。 界 和 面 上 的 例子 是 : 选择 0 号 工具 《〈 焊 枪 型 号 MT-3501) 。 
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4) 按 [ 转 换 ] 键 +[ 华 标 ] 键 ， 回 到 原来 的 界面 。 


: MT-3502 
0 2 
: T00L 03 











图 4-14 工具 选择 界面 


4.3.5 用户 坐标 系 


1. 用 亡 坐 标 系 概述 

在 用 户 举 标 系 下 ， 在 工业 机 器 人 动作 范围 的 任意 位 置 ， 设 定 任 意 角 度 的 X、Y、Z 轴 ， 
工业 机 器 人 与 设 定 的 这 些 轴 平 行 移 动 。 用 户 坐 标 最 多 可 登录 63 个 , 与 此 对 应 ,可 设 定 的 工 
上 其 号 个 是 1 一 63， 一 般 称 之 为 用 户 坐 标 文 件 。 各 轴 动 作 见 表 4-5。 








表 4-5 各 轴 动 作 


基本 轴 沿 Y 轴 平行 移动 
有 


手腕 儿 手腕 轴 动 作 时 控制 点 保持 不 动 。 请 参阅 4.3.7“ 控 制 点 保持 不 变 的 操作 ” 


工业 机 絮 人 人 用户 坐 标 系 示意 如 图 4-15 所 示 。 
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图 4-15 用 户 坐 标 系 


工业 机 器 人 参考 用 户 坐 标 系 沿 X、Y 轴 做 插 补 运动 ， 如 图 4-16 所 示 。 





图 4-16 沿 X、Y 轴 平 移 


工业 机 器 人 参考 用 户 坐 标 系 治 乙 轴 做 插 补 运动 ， 如 图 4-17 所 示 。 





图 4-17 沿 Z 轴 平 移 


2 用户 坐标 系 的 选择 
在 使 用 了 多 个 用 户 坐 标的 系统 中 ， 需 根据 作 籽 内 容 选 择 用 户 坐 标 。 
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1) 控 [ 坐 标 ] 键 ,选择 用 户 坐 标 系 。 每 按 一 次 [坐标 ] 键 ， 按 关 廊 一 二 角 一 工具 一 用 户 顺 





序 变换 。 在 状态 显示 区 确认 巡 |。 
2) 按 [ 转 换 ] 键 +[ 坐 标 ] 键 ， 显 示 用 户 坐 标 写 选择 界面 ， 如 图 4-18 所 示 。 


EPE 






































图 4-18 用 户 坐 标号 选择 界面 
3) 选择 需要 的 用 户 坐 标号 。 
3， 用户 坐标 系 使 用 举例 
通过 用 户 坐 标 系 的 使 用 ， 可 使 各 种 示 教 操作 更 为 简单 。 以 下 通过 几 个 例子 加 以 说 明 。 
(1) 有 多 个 夹具 台 时 
若 使 用 各 夹具 台 设 定 的 用 户 坐 标 系 〈 图 4-19) ， 可 使 手动 操作 更 为 简单 。 




















工装 轴 等 


图 4-19 用 各 夹具 合 设 定 的 用 户 坐 标 系 
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(2) 当 从 事 排列 、 码 放 作 业 时 
知 将 用 户 坐 标 系 设 定 在 托 嫩 上 《图 4-20) ， 那 么 设 定 平 行 移动 时 的 位 移 增 加 值 ， 就 变 
得 更 为 和 傈 单 。 





图 4-20 用 户 坐 标 系 设 定 在 托盘 上 


(3) 与 传达 市 同步 运行 时 
指定 传送 市 的 运动 方向 ， 如 网 4-21 所 示 。 








传送 吾 


图 4-21 指定 传送 之 的 运动 方 癌 


4.3.6 ”外 部 轴 


控制 组 大 选择 基 座 轴 或 者 工装 轴 即 可 进行 操作 。 表 4-6 显示 的 是 各 轴 的 动作 。 
表 4-6 各 轴 的 动作 


4.3.7 ”控制 点 保持 不 变 的 操作 


控制 点 保持 不 变 的 操作 是 指 不 改变 工具 尖 靖 点 的 位 置 ( 控 制 点 ) ， 只 改变 工具 姿势 的 
轴 操 作 。 除 关节 坐标 系 以 外 的 坐标 系 均 可 进行 该 操作 。 各 轴 动 作 见 表 4-7。 
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表 4-7 各 轴 动 作 


轴 名 称 轴 操 作 动 作 


使 控制 点 位 置 保持 不 变 ， 只 有 工具 姿势 改变 。 围 绕 指 定 坐标 系 的 坐标 
轴 运 动 中 ， 工 具 姿 势 变化 


| ) 个 1) 只 在 7 轴 工 业 机 器 人 有 效 
2) 工具 位 置 、 姿 势 固 定 不 变 ， 手 臂 姿 势 变 化 《Re 角度 变化 ) 


控制 点 保持 不 变 的 轴 操 作 : 若 同 时 按 2 个 以 上 的 多 个 [ 轴 操 作 ] 键 时 ， 工 业 机 器 人 
呈 合 成 式 运动 。 但 是 若 同 时 按 像 [X-]+[X+] 这 样 同 轴 2 个 相反 方向 的 2 个 键 时 ， 
所 有 轴 将 不 动 。 

Re 是 显示 7 轴 工 业 机 器 人 姿势 的 要 素 ， 可 以 按照 指定 坐标 系 旋转 ， 但 姿态 不 变 。Re 
定义 如 图 4-22 所 示 。 


Re (+) Re (-) 


手腕 轴 

















图 4-22 Re 定义 


使 用 烛 枪 和 焊 钳 时 保持 控制 点 不 变 的 情形 ， 如 图 4-23 所 示 。 














控制 点 
图 4-23 使 用 焊 枪 和 焊 钳 时 保持 控制 点 不 变 的 情形 


在 控制 点 不 变 的 操作 中 ， 由 于 选择 不 同 的 坐标 系 ， 所 以 各 手腕 轴 的 回转 也 各 异 。 
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1. 在 直角 /圆柱 坐标 系 中 
以 本 体 轴 的 X、Y、2Z 为 基准 ， 做 回转 运动 ， 如 图 4-24 所 示 。 
Z 轴 } 





图 4-24 ”以 本 体 轴 的 X、Y、Z 为 基准 ， 做 回转 运动 
2. 在 工具 坐标 系 中 
以 工具 举 标 系 的 X、Y、Z 轴 为 基准 ， 做 回转 运动 ， 如 图 4-25 所 示 。 





图 4-25 ”以 工具 坐标 系 的 XX、Y、Z 轴 为 基准 ， 做 回转 运动 


3. 在 用 户 坐 标 系 中 
以 用 户 举 标 系 的 X、Y、Z 为 基准 ， 做 回转 运动 ， 如 图 4-26 所 示 。 
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4.3.8 ”变更 控制 点 的 操作 











轴 操 作 的 对 象 是 工具 尖 妆 点 位 置 ( 控 制 点 ， 从 法 兰 盘 面 到 控制 点 的 距离 已 登录 在 工具 
BA 

变更 控制 点 的 操作 方法 : 在 登录 的 多 个 工具 中 ， 选 择 要 使 用 的 工具 。 边 变更 控制 点 ， 
边 进行 轴 的 操作 。 该 操作 可 在 关 市 以 外 的 坐标 系 中 进行 。 

控制 点 变更 后 的 轴 操 作 与 控制 点 不 变 的 操作 相同 。 

例 1 使 用 多 个 工具 时 ， 变 更 控制 点 的 操作 方法 

1) 将 工具 1、 工具 2 的 控制 点 分 列 作 为 Pl1、P2。 

2) 各 选择 工具 1 进行 轴 操 作 时 ， 工 具 1 的 控制 点 Pi 束 成 为 操作 对 象 。 工 具 2 仅 随 工 
上 其 1 动作， 不 受 轴 操 作 的 控制 。 

3) 相反 若 选 择 工 具 2 进行 轴 操 作 ， 那 么 工具 2 的 控制 点 P? 驶 成 为 轴 操 作 的 对 象 。 工 
上 其 1 仅 随 工 共 2 动作， 如 图 4-27 所 示 。 






































人 王 : 作 


图 4-27 选择 工具 1， 轴 操作 控制 点 Pi; 选择 工具 2， 轴 操作 控制 点 P， 





例 2 使 用 一 个 工具 时 ， 控 制 点 变更 的 操作 方法 
1) 将 工具 夹 持 的 工件 的 两 个 角 分 别 作为 控制 点 P1、P2。 
2) 交 玲 选择 两 个 控制 点 ， 可 使 工件 按 图 4-28 所 示 移 动 。 














图 4-28 选择 P， 操 作 时 使 控制 点 不 变 ; 选择 P,， 操 作 时 使 控制 点 不 变 
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5.1 原点 位 置 校 ; 


原点 位 置 校准 没有 完成 时 ， 不 能 进行 示 教 和 再 现 操 作 。 使 用 多 台 工 业 机 器 人 系统 ， 每 
侣 工业 机 闪 人 痢 必 须 进 行 鼠 点 位 置 校 准 。 


S.1.1 原点 位 置 校准 概述 


原点 位 置 校准 是 将 工业 机 器 人 位 置 与 绝对 编码 器 位 置 进行 对 照 确认 。 

原点 位 置 校准 是 在 出 三 前 进行 的 ， 但 在 下 列 情况 下 必须 再 次 进行 原点 位 置 校准 。 

1) 更 换 工 业 机 器 人 和 控制 柜 (DX100〉 的 组 合 时 。 

2) 更 换 绝对 编码 器 时 。 

3) 存储 卡 内 存 和 被 删除 时 。 

4) 工业 机 器 人 碰撞 工件 ， 原 点 位 置 俩 移 时 。 

用 [ 轴 操 作 ] 键 使 工业 机 器 人 运动 到 原点 位 置 姿 势 进行 原点 位 置 校 对 。 操 作 有 以 下 两 种 
鸭 

1) 全 轴 同 时 登录 : 改变 工业 机 器 人 和 控制 柜 的 组 合 时 , 用 全 轴 同 时 登录 方法 登录 原点 。 

2) 各 轴 单 独 登 录 : 更 换 绝 对 编码 器 时 ， 用 各 轴 单 独 登录 的 方法 登录 原点 位 置 。 

已 知 原点 位 置 姿态 绝对 原点 数据 的 情况 下 ， 可 直接 输入 绝对 原点 数据 。 


把 各 轴 0 脉冲 的 位 置 称 为 原点 位 置 ， 这 时 候 的 姿 努 称 为 原点 位 置 姿势 。 




















$5.1.2 ”原点 位 置 姿势 


VA1400 工业 机 右 人 的 原点 位 置 姿势 如 图 5-1 所 示 。 
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B 轴 中 心 线 与 U 轴 中 心 线 夹 角 (0”) 
U 轴 与 水 平面 夹 角 (0”) 


“站 = = 





L 轴 与 铅 牌 面 夹 角 (0”) 


图 5-1 VA1400 工业 机 器 人 的 原点 位 置 姿势 


机 型 不 同 ， 原 点 位 置 姿 势 也 不 同 ， 其 他 型 号 工业 机 器 人 原点 位 置 姿 势 请 参考 相应 机 型 
的 “机 器 人 使 用 说 明 书 ” 。 


S.1.3 原点 位 置 校准 方法 


安全 模式 切换 为 管理 模式 时 可 显示 原点 位 置 校准 界面 。 
1. 进行 全 部 轴 登 录 
1) 选择 主 菜单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 菜单 ， 如 图 5-2 所 示 。 
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Ee 


本 当前 位 置 
[FE 一 一 一 | 








图 5-2 ”选择 主 菜单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 染 单 
2) 选择 【 诛 点 位 置 】， 亚 示 蛛 点 位 置 校准 界面 ， 如 疼 5-3 所 示 。 


1 |Z 间 





[TD 


绝对 原点 数据 





图 5-3 ”选择 【原点 位 置 】， 显 示 原 点 位 置 校准 界面 





3) 选择 荣 单 的 【显示 】， 显 示 下 拉 菜 单 ， 如 图 5-4 所 示 。 
上 述 操作 也 可 以 进行 【页 数 】 和 选择。 此 情况 下 显示 选择 清单 ， 如 网 5-5 所 示 。 
4) 选择 控制 轴 组 : 选择 原点 位 置 校准 控制 组 ， 控 制 组 的 选择 时 ， 按 [ 翻 页 ] 键 国 进 行 选 择 。 
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OOOOOO OI 





选择 轴 ” ”绝对 原点 数据 





5-5 选择 清单 


5) 选择 【编辑 】 沫 单 ， 弹 出 下 拉 荣 单 ， 如 图 5-6 所 示 。 

6) 单 击 【 选 择 全 部 轴 】， 显 示 确 认 对 话 框 ， 如 图 5-7 所 示 。 

7) 如 果 选 择 【 是 】， 以 显示 的 全 轴 的 当前 值 作为 原点 输入 ; 如果 选择 【和 否 】， 则 停止 
所 
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5-7 显示 人 确认 对 话 框 


2. 进行 各 轴 单 独 登录 

1) 选择 主 荣 单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 荣 单 。 
2) 选择 【原点 位 置 】。 

3) 选择 控制 组 ， 按 照 上 述 的 “1. 进行 全 轴 登 录 ” 的 3) 、4) 操作 ， 选 择 希 望 的 控制 轴 组 。 
4) 选择 个 别 登录 轴 ， 把 光标 移动 到 个 别 登录 轴 选 择 轴 处 ， 进 行 选择 ， 如 图 5-8 所 示 。 
显示 人 确认 对 话 框 ， 如 图 5-9 所 示 。 

5) 选择 【是 】， 显 示 轴 的 当前 值 作为 原点 登录 ; 选择 【 否 】， 则 操作 集 止 。 
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创建 原点 位 置 吗 ? 





5-9 ”显示 人 确认 对 话 框 


3. 修改 绝对 原点 数据 

对 于 绝对 原点 校准 完毕 的 轴 ， 只 改变 绝对 原点 数据 时 ， 进 行 以 下 操作 。 
1) 选择 主 沫 单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 染 单 。 

2) 选择 【 原 后 位 置 】。 

3) 选择 控制 轴 ， 按 照 上 述 的 “1. 进行 全 轴 登 录 ” 的 3) 、4) 操作 ， 选 择 希 望 的 控制 轴 组 。 
4) 选择 想 登 录 轴 的 绝对 值 数 据 ， 变 为 数值 输入 状态 ， 如 图 5-10 所 示 。 
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图 5-10 这 择 想 登录 轴 的 绝对 值 数据 ， 变 为 数值 输入 状态 
5) 输入 绝对 值 数 据 。 
6) 按 住 [ 回 车 ] 键 ， 绝 对 值 数 据 被 修改 。 
4. 清除 绝对 原点 数据 
1) 选择 主 末 单 的 【机 融 人 】， 显 示 子 末 早 。 


2) 选择 【原点 位 置 】， 按 照 上 述 “1. 进行 全 轴 登 录 ” 的 2) 、3) 、4) 进行 操作 ， 
使 之 显示 原点 位 置 校准 界面 ， 选 择 硕 望 的 控制 轴 组 。 


3) 选择 【数据 】 羔 单 ， 弹 出 下 拉 0 菜单 ， 如 图 5-11 所 示 。 





图 5-11 选择 【数据 】 沫 单 ， 弹 出 下 拉 菜 单 
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4) 选择 【删除 全 部 数据 】， 显 示 确 认 对 话 框 ， 如 图 5-12 所 示 。 





图 5-12 选择 【删除 全 部 数据 】， 显 示人 确认 对 话 杠 
5) 选择 【是 】， 删 除 全 部 的 绝对 值 数据 ， 如 图 5-13 所 示 ; 选择 【 侍 】， 则 集 止 操作 。 


图 5-13 删除 全 部 数据 


第 二 原点 位 置 和 工业 机 器 人 固有 的 原点 位 置 不 同 ， 它 是 作为 绝对 数据 的 检查 点 而 设 定 
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的 位 置 。 当 接 通电 源 时 ,如 条 绝对 编 但 兹 的 位 置 数 据 与 上 一 次 关 财 电源 时 的 位 置 数据 不 同 ， 


会 出 现 报 警 信 息 。 以 下 两 种 情况 会 发 生 报警 。 
1) PG 系统 异常 时 。 
2) PG 系统 正常 ， 电 源 关 闭 后 工业 机 器 人 本 体 发 生 了 位 移 。 
PG 系统 发 生 异 常 时 ， 按 启 动 键 ， 开始 再 现时 ,工业 机 器 人 有 向 意 想 不 到 方向 运行 的 危 
险 性 。 为 了 确保 安全 ， 出 现 绝对 原点 允许 范围 异常 报警 后 ， 如 不 进行 位 置 确 认 的 操作 (图 








异常 报警 


5-14) ， 束 个 能 进行 再 现 及 试 运行 的 操作 。 
发 生 绝 对 原点 数据 多 许 范围 





发 生 报警 后 的 处 置 






接 通 伺服 电波 
Q@ 位 置 确认 
党 


© 异 
第 二 原点 (检查 点 ) 脉冲 
再 次 发 生 报警 


和 当前 位 置 脉冲 进行 比较 








正常 
@) 异常 时 的 处 理 
。 更 换 PG 系 统 
。 原点 位 置 校准 





* 位 首 确 认 的 要 后 


图 5-14 ”位置 确认 操作 


图 5-14 中 司 一 外 的 次 明 : 
QW 绝对 原点 数据 允许 范围 卉 冲 报 警 发 生 后 ， 利 用 [ 轴 操 作 ] 键 将 工业 机 堪 人 移动 到 第 二 
原点 位 置 ， 进 行 位 置 确认 操作 。 如 不 进行 位 置 确认 操作 ， 束 不 能 进行 再 现 、 试 运行 及 前 进 

















等 操作 。 
@ 第 二 原点 位 置 的 脉冲 值 和 当前 位 置 的 脉冲 值 比 较 , 如 脉冲 值 在 允许 范围 内 便 可 以 进 


行 再 现 操 作 : 如 超出 允许 范围 的 话 ， 则 再 次 发 生 报警 。 允 许 范围 脉冲 是 PPR 数据 ( 转 一 周 





的 脉冲 数 ) 。 


第 二 原点 位 置 的 初期 值 是 原点 位 置 〈 全 轴 0 脉冲 的 位 置 ) ， 但 可 以 修改 。 
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(8) 再 次 异常 报警 发 生 时 ， 可 以 认为 是 PG 系统 异常 ， 请 检查 。 
处 理 完 异常 轴 后 ， 回 复 到 轴 的 原点 位 置 ， 再 次 进行 位 置 确 认 。 


1 ) 全 轴 同 时 登录 进行 原点 位 置 校准 时 ， 即 使 不 进行 位 置 确 认 也 可 以 进行 再 现 。 

2 ) 由 于 有 些 工 业 机 器 人 的 轴 没 有 制动器 ， 绝 对 原点 数据 允许 范围 弄 常 发 生 报 警 后 ， 
有 时 即使 不 进行 位 置 确认 也 可 以 进行 再 现 操作 (基本 上 都 要 位 置 确认 ) 。 此 时 ， 工业 机 器 
人 要 进行 以 下 动作 : 

开始 后 工业 机 器 人 以 低速 (最 大 速度 的 1/10 ) 移动 到 光标 所 在 的 程序 位 置 点 。 发 生 暂 
停 ， 再 次 启动 ， 继 续 以 低速 移动 到 光标 所 在 程序 点 。 到 这 光标 位 置 程序 点 后 ， 工 业 机 器 人 
人 停止。 停止 后 ， 进 行 开始 操作 ， 按 照 程 友 的 速度 进行 动作 . 

第 二 原点 位 置 的 设 定 按照 以 下 操作 进行 ,一 台 控 制 柜 控制 几 台 工业 机 器 人 和 工作 站 时 ， 
每 台 工 业 机 器 人 或 者 每 个 工作 站 都 要 设 定 第 二 原点 。 

1) 选择 主 荣 单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 菜单 ， 如 图 5-15 所 示 。 


FI bled ste 





5-15 ”选择 主 采 蛙 的 【机 如 人 】， 显 示 子 末 单 


2) 选择 【第 二 原点 位 置 】， 显 示 第 二 原点 位 置 界面 ， 此 时 显示 “能 够 移动 或 修改 第 二 


原点 ”， 如 图 5-16 所 示 。 
3 ) 按 住 [ 翻 页 ] 键 , 在 控制 轴 组 是 多 个 的 情况 下 , 选择 要 设 定 第 二 原点 的 轴 组 , 如 图 5-17 


所 示 。 
4) 按 [ 轴 操作 ] 键 ， 将 工业 机 占 人 移动 到 新 的 第 三 原 扣 位 鸭 。 
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5) 按 [ 修 改 ] 键 、[ 回 车 ] 键 ， 第 三 原点 位 置 被 修改 。 











图 5-17 选择 要 设 定 第 二 原点 的 轴 组 


5.3” 工具 坐标 系 的 设 定 


为 了 使 工业 机 费 人 能 正确 进行 直线 插 补 、 圆 弧 插 补 等 插 补 动作 ， 有 必要 正确 地 设 定 焊 
枪 、 抓 手 、 焊 钳 等 工具 的 矿 寸 信息 ， 定 义 控制 点 的 位 置 ， 如 图 5-18 所 示 。 
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XF 


XT 
YF YT 


ZT 





图 5-18 定义 控制 点 的 位 置 
XF 一 法 兰 盘 向 前 的 坐标 YE 一 由 XF、ZF 形成 的 Y 轴 ZEF 一 垂直 于 法 兰 盘 的 方向 
工具 坐标 系 的 设 定 有 两 种 方法 ， 一 种 是 直接 输入 工具 举 标 系数 据 来 议定 工具 举 标 系 ， 


一 种 则 是 通过 示 教 方法 来 设 定 工具 坐标 系 。 工 具 坐 标 系 的 数据 包括 位 置 数据 、 姿 态 数据 











5.3.1 直接 输入 数据 设 定 工具 坐标 系 


1. 工具 位 置 数据 输入 
直接 输入 数值 设 定 工具 坐标 系 时 ， 把 工具 的 控制 点 位 置 作为 法 兰 盘 坐标 各 轴 上 的 举 标 
值 来 输入 ， 如 图 5-19 所 示 。 











全 


M7 


图 5-19 ”把 工具 的 控制 点 位 置 作为 法 兰 盘 坐标 各 轴 上 的 坐标 值 来 输入 


1) 选择 主 菜 单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 琳 单 ， 如 图 5-20 所 示 。 

2) 选择 【工具 】。 在 工具 一 览 界面 上 ， 把 光标 移动 到 想 要 选择 的 编号 ， 按 【选择 】， 
显示 选择 的 编号 坐标 界面 ， 在 工具 坐标 系 选 择 界 面 单 击 [ 翻 页 ] 键 ， 切 换 到 希望 设 定 的 编号 ， 
如 图 5-21 所 示 。 

对 于 工具 一 览 界面 和 工具 坐标 界面 切换 ， 请 选择 菜单 的 【显示 】 一 【列表 】 或 者 【 显 
示 】 一 【坐标 值 】， 如 网 5-22 所 示 。 
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党 一 古 占 这 办 


[El 


区 
区 局 
RE a 


下 





图 $-20 选择 主 菜单 的 【机 器 人 】， 显 示 子 菜单 


祈 [L2 | SE 


工具 
工具 施 吾 :0/ 64 


RAR | 0.0000 


度 
Ry | ”0.0000| 度 
度 


Rz 0. V000 


Ix | 0. 000| kg. m2 
Iy | 0. 000| Kg. m2 


Ez 0. 000| kg. me 








图 5-21 在 工具 坐标 系 选择 界面 单 击 [ 翻 页 ] 键 ， 切 换 到 希望 设 定 的 编号 


|| ES I 





Rx | 0. 0000| 度 


图 5-22 ”工具 一 览 界 面 和 工具 坐标 界面 切换 
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3) 选择 希望 的 工具 编号 。 

4) 选择 想 登 录 的 坐标 值 ， 显 示 数 值 输入 状态 。 
5) 数值 输入 坐标 值 。 

6) 按 【 回 车 】 键 ， 登 录 坐 标 值 ， 如 图 5-23 所 示 。 





le 
Rx | 0. 0000| 度 
Ry | 0.0000| 度 
Rz 0. 0000| 度 
工 X | 0. 000| kg. m2 
ly | 0. 000| kg. me 
Ez 0. 000| kg. m2 


图 5-23 ”登录 坐标 值 
操作 示例 ”如 图 5-24 所 示 的 工具 ，A、B、C 三 种 情况 的 数据 设 定 。 





、 A 145 
控制 点 » 控制 点 | 
F 
工具 B 工具 C 


5-24 ”操作 示例 


1) 工具 A、B 的 情况 ， 如 图 5-25 所 示 。 


xX 0.000|mm Rx | 0.0000| desg. 
这 0.000lm Ry | 0.0000| dssg. 
Z mm RRz 0.0000| deg. 


5-25 工具 A、B 的 情况 


2) 工具 C 的 情况 ， 如 图 5-26 所 示 。 
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x Rx | 0.0000|deg. 
下 Ry | 0.0000|deg. 
之 2DPU . 00D Bm Rz 0.0000| deg. 
图 5-26 工具 C 的 情况 
2. 工具 姿态 数据 输入 


工具 姿态 数据 是 指 表示 工业 机 器 人 法 兰 盘 坐 标 和 工具 坐标 的 角度 数据 。 输入 值 是 把 法 兰 盘 
坐标 和 工具 坐标 调整 到 一 致 时 的 角度 数据 。 朝 着 箭头 向 右 旋转 是 正方 向 。 按 照 R, 一 Ry 一 Rs 的 顺 
序 和 输入。 如 图 5-27 所 示 的 工具 ， 登 录 R180、R,-90、R,=0， 操 作 步 又 如 下 ; 








?9 _YA 


法 兰 盘 坐标 XX; 





工具 坐标 





图 5-27 工具 姿态 数据 输入 





1) 选择 想 要 登录 坐标 值 的 办， 首先 选择 Rz。 
2) 输入 数值 回转 角度 ， 用 [数字 ] 键 输入 法 兰 熏 坐标 妈 周 围 的 回转 角度 ， 如 图 5-28 


所 示 。 
Ww | 0.000| mm Rx | 0.0000|deg. 
Y | 0.000 | mm Ry | 0.0000|deg. 
Z | 0.000|mm Rz deg. 


图 5-28 用 数字 键 输入 法 兰 盘 坐标 Ze 周围 的 回转 角度 








3) 投 [ 回 于] 键 ，Rz 的 回转 角度 被 登录 ， 用 同样 的 操作 输入 Ry、Rx 的 回转 角度 。 输 入 


Ry 法 兰 盘 坐标 绕 Y% 的 回转 角度 ， 如 图 5-29 所 示 。 







va YFCY 


Ry=90 





1 
Zr 


x | 0.000m Rx [ 0.0000|des. 
Y | 0.000lm Ry 医 由 des. 
z |[ 0.000mm  Rz [180.0000|deg. 
图 5-29 输入 R, 法 兰 盘 坐标 绕 YF 的 回转 角度 
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输入 Rx 法 拉 盘 坐标 绕 X% 的 回转 角度 ， 如 图 5-30 所 示 。 


1 
久 


YY 
R =0 
Lr 


x | 0000lm FR: BD deg. 
Y | 000lm Ry [ 90.0000|des. 
2 0.000|rmm Rz | 180.0000|deg. 


图 5-30 ”输入 R, 法 拉 盘 坐标 绕 Xi 的 回转 角度 





5.3.2 示 教 设 定 工具 坐标 系 





示 教 设 定 有 3 种 方法 ， 根 据 不 同 参数 进行 选择 。S2C432 用 于 示 教 设 定 方法 的 选择 有 : 

0: 位 置 示 教 ,通过 示 教 五 个 点 计算 出 工具 控制 点 的 坐标 值 ， 并 存储 在 工具 文件 里 。 这 
种 情况 下 的 【姿态 数据 】 全 部 重 置 为 0。 

1: 姿态 示 教 , 通过 的 第 一 个 点 计算 出 姿态 数据 , 并 存储 在 工具 文件 里 。 此 情况 下 的 【化 
标 值 】 保 持原 来 的 数据 。 

2: 同时 示 教 位 置 和 姿态 , 通过 示 教 5 个 点 计算 出 工具 控制 点 的 坐标 值 和 从 第 1 点 的 位 
置 计 算出 姿态 数据 ， 并 存储 在 工具 文件 里 。 

具体 操作 方法 如 下 : 

操作 工业 机 器 人 ， 使 工具 控制 点 以 5 个 不 同 姿态 与 空间 一 尖 点 对 齐 ， 并 将 数据 分 别 存 
储 在 TC1 一 TIC5 中 ， 工 业 机 器 人 根据 这 5 个 数据 计算 出 工具 坐标 系 的 坐标 值 ， 如 图 5-31 


















































所 示 《 各 点 的 姿态 请 尽量 采用 将 距 大 的 砍 态 ， 人 否则 控制 点 位 置 可 能 不 准确 ) 。 


TC2 





图 5-31 工具 坐标 系 的 坐标 值 


示 教 设 定 工具 坐标 系 的 第 一 个 点 〈TC1) 即 为 工具 坐标 系 的 姿态 示 教 ， 把 想 设 定 的 工 
具 坐 标 乙 轴 垂 和 直 明 下 方向 《与 基 座 坐标 乙 轴 乎 行 ， 前 端 同一 方向 ) 进行 示 教 。 
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根据 这 个 TC1 姿态 ， 工 具 姿态 就 目 动 算出 来 。 此 时 工具 坐标 的 X 轴 、 在 IC1 的 位 置 
上 定义 工具 坐标 和 轴 的 方向， 如 图 5-32 所 示 。 






sw 
“~ 
_ 


图 5-32 ”工具 从 标 的 久 轴 、 在 TC1 的 位 置 上 定义 工具 坐标 久 轴 的 方向 
1) 选择 主 菜单 的 【机 器 人 】 一 【工具 】， 选 择 需 要 的 工具 编号 ， 如 图 5_33 所 示 ， 
er Ev 


工具 
工具 序号 :0 764 
STANDARD TOOL 
Rx | 0.0000| 度 
Ry | 0.0000| 度 
Rz | 0.0000| 度 


0. 00 | kg 
下 


0 
0. 000| mm Ix | 0. 000| kg. m2 
| 0. 000| mm Iy | 0. 000| kg. m2 
| 0. 000| mm Iz | 0. 000| kg. m2 


| | 
| 简单 菜单 


图 5-33 ”选择 需要 的 工具 编写 


2) 选择 菜单 的 【实用 工具 】， 弹 出 下 拉 菜 单 ， 如 网 5-34 所 示 。 
3) 选择 【 校 验 】， 弹 出 “工具 校 验 ” 设 定 界面 ， 如 图 5-35 所 示 。 
4) 选择 【机 如 人 】， 选 择 “ 工 具 校 验 ” 设 定 界 面 的 “**”【( 多 机 器 人 人 时) ， 从 选择 对 
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Ix | 0. 000| kg,. m2 
Iy | 0. 000| kg. m2 
FE | 0. 000| kg. m2 


| 用: 


工具 校 验 
工具 序号 ID 





5-35 “工具 校 验 ” 设 定 界面 


工业 机 器 人 系统 设 定 


5) 选择 【 设 定位 置 】， 显 示 选 择 对 话 框 ， 选 择 示 教 设 定位 置 ， 如 图 5-36 所 示 。 
6) 用 [ 轴 操 作 ] 键 把 工业 机 右 人 移动 到 所 希望 的 位 置 。 
7) 控 【 修 改 ] 一 【 回 车 】, 将 当前 控制 点 数据 保存 在 TC1 中 。 重复 操作 示 教 设 定 TC2 一 


1 (9 
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se 


| 
| 简单 菜单 


图 5-36 选择 示 教 设 定 位 置 











注 : (W 界面 中 的 “@” 表 示 已 保存 (图 中 未 示 出 ) ，“@ 〇 ”表示 未 保存 。 
® 确认 示 教 的 位 置 时 ， 显 示 TC1~~TC5 所 希望 的 设 定位 置 ， 按 [前 进 ] 键 ， 工 业 机 器 人 移动 到 相应 位 置 。 
@) 工业 机 器 人 的 现在 位 置 和 在 界面 中 显示 的 位 置 数据 不 同时 ， 设 定位 置 的 “TC*#*” 的 显示 烛 灭 。 


8) 选择 【完成 】， 示 教 结束 ， 并 显示 工具 坐标 界面 ， 如 图 5-37 所 示 。 





Iales eto ER 


开 旧 
本 具 序 号 : 0/ 64d 


Rx | 0.0000| 度 
Ry | ”0.0000| 度 
Rz | ”0.0000| 度 


| 0. 000| kg 


0. 000| mm Ix 0. 000| kg. m2 
0. 000| mm Iy | 0. 000| kg. m2 
0. 000| mm Iz | 0. 000| kg. m2 











5-37 ”显示 工具 坐标 界面 
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5.3.3 ”工具 坐标 系数 据 的 删除 


进行 新 的 工具 校准 时 ， 要 初始 化 工业 机 器 人 信息 及 校准 数据 。 
1) 在 工具 校准 设 定 界 面 ， 选 择 人 菜单 的 【数据 】， 弹 出 下 拉 沫 单 ， 如 图 5-38 所 示 。 














图 5-39 选择 【清除 数据 】， 显 示 确 认 对 话 框 
3) 选择 【是 】， 删 除 选择 工具 的 全 部 数据 ， 如 图 5-40 所 示 。 
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:9 
上 
U 
民 
BE 
T 
E 





图 5-40 删除 选择 工具 的 全 部 数据 





S.3.4 ”工具 坐标 系 的 确认 


用 关节 坐标 系 以 外 的 坐标 系 进行 控制 点 不 变 的 操作 ， 确 认 控 制 点 的 输入 是 否 正 确 ， 如 
图 5-41 所 示 。 





\ 


图 5-41 工具 坐标 系 的 确认 


1) 控 示 教 编程 占 上 的 [坐标 ] 键 ， 选 择 “ 关 市 坐标 系 ” 以 外 的 坐标 系 ， 如 图 5-42 所 示 。 

2) 用 [ 翻 页 ] 键 翻 页 ， 并 通过 [选择 ] 键 选中 希望 的 工具 编写 。 

3) 使 用 [ 轴 操 作 ] 键 转动 R、B、 工 轴 ， 工 业 机 右 人 运动 R、B、 工 轴 时 ， 控 制 点 不 动 ， 只 改 
变 其 姿态 。 操 作 结束 后 ， 当 操作 点 的 误差 较 大 时 ， 必 须 重 新 示 教 工具 坐标 系 ， 如 图 5-43 所 示 。 
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Tl 


0. 000| kg. m2 
0. 000| kg. m2 
0. O00| kg. m2 





图 5-42 按 [ 坐 标 ] 键 ， 选 择 “ 关 廊 坐 标 系 ”以 外 的 坐标 系 





控制 点 的 误差 
图 5-43 ”操作 点 的 误 兰 较 大 重新 示 教 工具 坐标 系 





5.3.5 ”工具 重心 位置 测量 





工具 重心 位 置 测量 功能 ， 是 指 对 于 工具 重量 的 信息 ， 即 重量 和 重心 位 置 能 够 进行 简单 
登录 的 功能 。 利 用 此 功能 ， 工 具 的 重量 和 重心 位 置 被 自动 测定 并 登录 在 工具 文件 中 ( 注 : 
此 功能 适用 于 工业 机 器 人 设置 安 冯 对 地 角度 为 0 时 ) 。 

测定 重量 、 重 心 位 置 时 ， 把 工业 机 器 人 移 到 基准 位 置 (U、B、R 轴 在 水 平 位 置 ) ， 然 
后 操作 U、B、TI 轴 ， 使 其 动作 ， 如 图 5-44 所 示 。 

1) 选择 【实用 工具 】， 如 图 5-45 所 示 。 

2) 选择 【重心 位 置 测量 】， 显 示 “ 重 心 位 置 测量 ”界面 ， 如 图 5-46 所 示 。 
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基准 位 置 


L 轴 (U、B、R 轴 为 水 平 位 置 ) 


对 地 安装 角度 (0) 
图 5-44 工具 重心 位 置 测 量 





0. 000| kg 


D0. ONO mm 0. OO| ke. me 
0. OO| mm 0. O00| kg. m2 
mm 0, 000| kg. m2 





图 5-45 选择 【实用 工具 了 


3 ) 按 [ 翻 页 ] 键 , 在 有 多 合 工业 机 器 人 的 系统 中 , 用 [ 翻 页 ] 键 及 [选择 ] 键 切换 对 象 控制 组 。 

4) 按 [ 前 进 ] 键 。 第 一 次 按 [ 前 进 ] 键 ， 把 工业 机 右 人 移 到 基准 位 置 CU、B、R 轴 为 水 平 
位 置 ) 。 

5) 再 次 投 [ 前 进 ] 键 。 第 二 次 投 [ 前 进 ] 键 ， 开 始 进 行 测 定 。 按 照 以 下 步骤 操作 工业 机 需 
人 。 测 定 完 成 的 项 目 ， 从 “O” 变 为 “@”.， 

中 测定 U 轴 : U 轴 基 准 位 管 +4.5” 一 -4.5”。 

包 测定 B 轴 : B 轴 基 准 位 置 +4.5” 一 -4.5”。 
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G@) 第 一 次 测定 工 轴 : 工 轴 基 准 位 置 +4.$” 一 -4.$” 。 
Q@ 第 二 次 测定 工 轴 : T 轴 基 准 位 置 +60” 一 +4.5” 一 -4.5”。 


| Toaleal:, Eero 





5-46 “重心 位 置 测 量 ” 界 面 


当 全 部 测定 结束 时 ， 所 有 的 “O 〇 ”转变 成 “@”， 疯 定数 据 在 界面 中 显示 ， 如 图 5-47 
所 示 。 








率 ， 丰 村 相 IID 





图 5-47 测定 数据 在 界面 中 显示 





6) 选择 【登录 】, 测定 数据 在 工具 文件 中 登录 ， 显 示 工 具 坐 标 界面 。 选 择 【 取 消 】 时 ， 
测定 数据 不 在 工具 文件 中 登录 ， 显 示 工 具 界 和 面 。 
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S.4 用户 坐 标 系 的 设 定 


用 户 坐 标 系 最 多 可 输入 63 个 ， 每 个 用 户 坐 标 系 有 一 个 坐标 号 〈1 一 63) 作为 一 个 用 户 
坐标 系 文 件 被 调用 。 
用 户 坐 标 系 是 以 操作 工业 机 堪 人 示 教 三 个 点 来 定义 的 。 如 图 5-48 所 示 ，ORG、XX、 
XY 为 三 个 定义 点 。 这 三 个 点 的 位 置 数据 被 输入 用 户 坐 标 文 件 。 
Z 轴 





图 5-48 用户 坐 标 系 


用 户 坐 标 系 定义 : 

ORG: 用 户 坐 标 系 的 原点 (需要 准确 示 教 )。 

XX: 用 户 坐 标 系 X 轴 上 的 点 〈 需 要 准确 示 教 ) 。 

XY: 用 户 坐 标 系 XY 平面 上 的 点 ， 此 点 定位 后 可 以 决定 Y 轴 和 Z 和 轴 的 方向 。 


5.4.1 用 户 坐 标 系 的 设 定 步 又 


1) 选择 主 菜单 的 【机 器 人 】--【 用 户 坐 标 】， 显 示 “ 用 户 坐 标 ”界面 ， 如 图 5-49 所 示 。 





5-49 “用 尸 坐 标 ” 界 面 
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G 用 户 从 标 已 被 设 定 的 情况 下 ，“ 设 置 ” 显 才 为 “@”.， 

@ 确认 设 定 的 坐标 值 时 ， 选 择 亲 单 的 【显示 】 一 【坐标 数据 】， 显 示 用 户 从 标 值 界面 ， 
如 图 5-50 所 示 。 
a 





739. 922 mm Rx ”179.9900 度 
1. 355 mm Ry 0. 0022 度 
288. 403 mm Rz 179.9993 度 


图 5-50 ”用户 坐标 值 界 面 


2) 选择 想 要 的 用 户 坐 标号 码 。 

3) 选择 工业 机 器 人 ， 选择 对 象 工业 机 器 人 (如 果 是 一 台 工 业 机 器 人 或 已 选择 了 工业 机 
器 人 时 ， 将 不 必 进 行 此 项 操作 ) 。 选 择 用 户 坐 标示 教 界面 的 “*”， 从 选择 对 话 框 中 选择 对 
象 工业 机 器 人 ， 如 图 5-51 所 示 。 


工具 : 00 ” 设 定 位 置 IDRG 
《 状态 > 
ORG  ， 口 
3 
XY “i 


5-51 ”从 选择 对 话 框 中 选择 对 象 工 业 机 占 人 
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4) 选择 “ 设 定位 置 ”， 显 示 选 择 对 话 框 ， 选 择 示 教 的 设 定位 置 ， 如 图 5-52 所 示 。 





= 了 本 
A cr 的 国 | 束 到 








图 $S-52 ”选择 示 教 的 设 定位 置 

5) 通过 [ 轴 操 作 ] 键 将 工业 机 器 人 移动 到 想 要 到 的 位 置 。 

6) 按 [ 修 改 ] 一 [ 回 车 ] 键 ， 保 存 示 教 位 置 。 重 复 4) 一 6) 的 操作 ， 对 ORG、XX、XY 
各 点 进行 示 教 ， 如 图 5-53 所 示 。 





:人 
4036 工具 : 02 ” 设 定 位 置 山 
-5454 < 状态 > 
-bE72 0RG =: 曾 
-5 J : 各 
-121 Xx 六  : 量 
-1009 
94 


5-$3 ”对 ORG、XX、XY 各 点 进行 示 教 


确认 示 教 完 的 位 置 时 ， 显 示 出 ORG 至 XY 中 所 想 要 的 设 定 位 置 。 按 [前 进 ] 键 使 工业 机 
器 人 问 该 位 置 移 动 。 当 工业 机 器 人 当前 位 置 与 界面 中 显示 的 位 置 数据 不 同时 ， 设 定位 置 的 
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ORG、XXXY 为 闪烁 状态 。 
7) 单 击 【完成 】， 建 立 完 用 户 坐 标 ， 保 存 用 户 举 标 文件 。 设 定 完 成 将 显示 “用 户 坐 标 ” 
界面 ， 如 图 5-54 所 示 。 








村 2 = 





5-54 ”显示 “用 户 人 淮 标 ”界面 


5.4.2 ”用 尸 坐 标 系 数据 的 删除 


按 以 下 步 又 操作 ， 设 定 的 用 户 坐 标 系数 据 融 被 清除 。 
1) 选择 菜单 下 的 【数据 】 一 【请 除数 据 】， 弹 出 清除 数据 确认 对 话 框 ， 如 图 5-55 所 示 。 


Ta 


设 定位 置 |ORG 
< 状态 > 
ORG :人 @ 
Xx :多 


清除 数据 吗 ? 


Hd 


[Lj] 


图 5-55 ”清除 数据 确认 对 话 框 
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2) 选择 “是 ”， 全 部 数据 被 消除， 如 图 5-56 所 示 。 





用 户 坐 标 
i | 
* 工具 : 00 ” 设 定位 置 
本 < 状态 > 
ORG 
RX 
XY 


图 5-56 ”数据 被 删除 


5.5 有 再现 速度 设 定 值 的 修改 


1) 选择 主 蘑 单 的 【设置 】 一 【再 现 速 度 登 录 】， 显 示 再 现 速 度 设 置 界 面 ， 如 图 5-57 
所 示 。 





汪汪 于 并 并 洋 疾 


:1 
2 
3 
d 
5 
6 
7 
8 





图 5-57 再 现 速 度 设置 界面 
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2) 按 [ 翻 页 ] 键 ， 选 择 想 要 控制 的 轴 组 。 有 多 台 工 业 机 器 人 和 工 浅 轴 的 系统 ， 用 [ 翻 页 ] 
键 切 换 控制 轴 组 ， 如 图 5-58 所 示 。 


者 | 
2 
本 
4 
5 
6 
了 
8 





5-58 ”用 [ 翻 页 ] 键 切换 控制 轴 组 


3) 选择 “关节 ”或 “直线 / 圆 弧 ”， 速 度 形式 从 “关节 ”到 “直线 / 圆 踊 ” 交 蔡 切换 ， 
如 图 5-59 所 示 。 


| 






co 下 轴 加 上 必 OO 此 
上 
lis [elals 
Elalsl: 

A 

SS 
MW 

J 


5-59 ”速度 形式 从 “关节 ”到 “和 直线 / 圆 浙 ” 交 蔡 切换 
4) 选择 要 修改 的 速度 ， 进 入 数值 输入 状态 。 
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5) 输入 修改 的 速度 数值 ， 并 按 [ 回 车 ] 键 确认 修改 ， 如 图 5-60 所 示 。 
er 





CCG 人 DN 


9000| cm 分 


图 $-60 输入 修改 的 速度 数值 
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6.1 党 用 运动 拍 令 及 附加 项 说 明 


6.1.1 天 万 插 补 MOVJ 





工业 机 上 费 人 以 最 快 的 方式 从 起 始点 运动 到 目标 点 ， 中 间 运 行 轨迹 不 确定 ， 如 图 6-1 所 示 。 


可 能 的 MOVJ 轨 迹 





可 能 的 MOVJ 轨 迹 








ttt TT mw = 
Someevessennss en 


图 6-1 关 市 插 补 MOVJ 


1) MOVJ 原理 ， 如 图 6-2 所 示 。 





图 6-2 MOVJ 原理 
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2) 关节 插 补 使 用 示例 ， 如 图 6-3 所 示 。 


MOVJ VI = 078 
mn 标记 数据 
7 
| 
添加 项 


图 6-3 ”关节 插 促 使 用 示例 


3) 关节 插 补 速度 调节 ， 如 图 6-4 所 示 。 


100.00 
50.00 
25.00 
12.50 


6.25 
3.12 
1.56 
0.78 (%) 








图 6-4 关节 捅 补 速度 调 下 


6.1.2 ”直线 插 补 MOVEL 





工业 机 右 人 由 末 闫 沿 直 线 运 动 到 指定 位 置 。 姿 在、 轨迹 确定 步骤 如 下 。 
1) 确定 轨迹 ， 如 图 6-5 所 示 。 


P, p, 
一 0 
TT Be 确定 位 
Pp! -一 
Cy 


图 6-5 确定 轨迹 


2) 确定 姿态 ， 如 图 6-6 所 示 。 


Ny 


图 6-6 确定 姿态 





3) MOVL 原理 ， 如 图 6-7 所 示 。 
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图 6-7 MOYVL 原理 


4) 直线 插 补 使 用 示例 ， 如 图 6-8 所 示 。 


3 MOVLV= [下 可 


图 6-8 直线 择 补 使 用 示例 


5) 直线 插 补 速度 调节 ， 如 图 6-9 所 示 。 


快 1500.00 
750.00 

375.00 

187.0 

93.0 


46.0 
23.0 
11 (mm/s) 


其 他 用 途 


图 6-9 ”下 线 搬 补 速度 调 市 


6.1.3 圆 驮 插 补 MOVC 


9000 
4500 
2250 
1122 

558 


270 
138 


66 (cm/min) 





弧 烛 用途 





工业 机 右 人 由 末 闹 沿 圆 弧 运动 到 指定 人 位置， 姿态 不 定 、 轨 迹 确 定 ， 如 图 6-10 所 示 。 


起 始点 





图 6-10 圆 弧 插 补 MOVC 
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(1) MOVC 原理 图 如 图 6-11 所 示 。 





图 6-11 MOYVC 原理 


(2) 使 用 示例 
1) 单一 圆 弧 。 当 圆 弧 只 有 一 个 时 ， 如 图 6-12 所 示 , 用 圆 弧 插 补 示 教 Pi1~~P3 的 3 个 点 。 
行 用 关节 插 补 或 直线 插 补 示 教 进入 圆 跌 前 的 Po， 则 Po~Pi 的 轨迹 目 动 为 下 线 。 

















P, P， Pp, Pp, 
点 插 补 方法 站 令 
Po 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


MOVC 
P1~P; 册 弧 MOVC 
MOVC 
MOvJMOVL 
图 6-12 单一 圆 弧 
2) 连续 圆 踊 。 当 有 多 个 不 同 的 圆 跌 相 接 时 ， 将 圆 踊 分 解 为 多 个 逐一 示 教 。 因 此 ， 须 在 


加 弧 相 接 的 点 位 置 加 入 一 个 关节 或 直线 插 补 的 点 ， 如 图 6-13 所 示 。 
(3) 速度 调节 MOVC 的 速度 设 定 与 下 线 插 补 相同 。 


Pi 一 P, 间 按 P 的 速度 运动 ，P~P3 按 P3 的 速度 运动 。 另外， 若 用 高 速 示 教 圆 弧 动 作 ， 
实际 运动 的 圆 弧 轨 迹 要 比 示 教 的 圆 引 小 ， 
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点 插 补 方法 指令 
Po 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


MOVC 
P) 一 了 3 圆 弧 MOVC 
MOVC 

Ps 关节 /直线 MOVJ/MOVL 
MOVC 
P5 一 P， 出 弧 MOVC 
MOVC 

Ps 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


图 6-13 单一 圆 弧 


6.1.4 自由 曲线 插 补 MOVS 





在 工 上 实际 作业 过 程 中 经 名 会 过 到 不 规则 的 曲线 , 在 示 教 过 程 中 采用 MOVC 会 很 
烦 天 ， 采 用 MOVS 指令 示 教 不 规则 的 曲线 可 使 示 教 工作 重 化 。 其 轨迹 为 通过 3 个 点 的 
抛物 线 。 

1， 曲 一 目 由 曲线 

如 图 6-14 所 示 ， 用 目 由 曲线 捅 补 示 教 Pi 一 Ps 的 3 个 点 。 用 关 克 择 补 或 直线 插 补 示 教 
进入 目 由 曲线 前 的 Po 点 ，Po 一 Pi 的 轨迹 目 动 为 直线 。 











点 插 补 方法 指令 
Po 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


P1~Ps 自由 曲线 MOVS 


Pa 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


图 6-14 单一 自由 曲线 
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2. 连续 上 自由 曲线 
用 重合 抛物 线 合成 建立 轨迹 。 与 圆 踊 插 补 不 同 ,两 个 目 由 曲线 的 连接 处 不 能 是 同一 点 ， 
如 图 6-15 所 示 。 








点 插 补 方法 日 令 
Po 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


MOVS 
MOVS 
BA 本 自由 曲线 MOVS 
MOVS 
MOVS 


Pe 关节 /直线 MOVJ/MOVL 


图 6-15 连续 自由 曲线 








在 重合 抛物 线 的 情况 下 ， 建 立 合 成 轨迹 ， 如 图 6-16 所 示 ， 程 序 将 按 实 线 轨 迹 运 行 。 


1 ) 程序 点 示 教 时 须 保 证 3 个 点 间距 基本 相等 ， 若 3 个 点 间距 差别 很 大 ， 再 现时 就 会 
发 生 错 误 ， 工 业 机 器 人 运动 轨迹 难以 预测 ， 
2 ) 程序 点 示 教 和 时， 保证 程序 点 间距 离 比 n:m 为 0.2$ 一 0.7$3， 如 图 6-17 所 示 。 





开始 轨迹 





图 6-16 合成 轨迹 图 6-17 程序 点 间距 离 比 


位 置 等 级 





6.1.5 ”附加 项 








立 苞 等 级 是 指 工 业 机 占 人 经 过 示 教 点 时 的 接近 程度 。 可 用 在 关节 插 补 MOVJ 和 直线 插 


一 ~ 
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什 MOVL 命令 中 ， 如 图 6-18 所 示 。 


位 置 等 级 0 





位 置 等 级 1 







位 置 等 级 2 
位 置 等 级 3 
位 置 等 级 4 
位 置 等 级 精确 度 
0 示 教 位 置 
1 一 8 精 一 粗 


位 置 等 级 8 
6-18 位置 等 级 与 轨迹 精度 的 关系 


要 使 位 置 等 级 默认 为 不 显示 时 ， 选 择 下 拉 末 单 【 编 辑 】 中 的 【位 年 等 级 标记 有 效 】 即 
可 。 示 设 定 位 置 等 级 时 的 精度 ， 可 随 动作 速度 的 变化 而 变化 。 工 业 机 各 人 可 在 与 周围 环境 
或 工件 吻合 的 轨迹 上 运行 。 

设 定 位 置 等 级 后 ， 工 业 机 器 人 不 再 精确 地 到 达 程 序 的 示 教 点 ， 因 此 没有 停顿 ， 可 减少 
损耗 ， 缩 短 生 产 节拍 。 

使 用 位 置 等 级 : 

1) 将 光标 移动 到 命令 处 ， 按 【选择 】 键 ， 进 入 “ 评 细 编辑 ”界面 ， 如 图 6-19 所 示 。 


LS 








详细 编辑 


P- 变 量 机 姓 人 P000 
节 速 度 sh 2 


JIOVYJ POOO YJ=50. 00 


6-19 “详细 编辑 ”界面 
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2) 选择 “位 置 等 级 ”后 的 “未 使 用 ”， 如 图 6-20 所 示 ， 显 示 选 择 对 话 框 。 


详细 编辑 

NOWJ 

FP- 变量 机 器 八 ”P000 

关节 速度 = 50, 00 
位 置 等 级 

NWAIT ; 

加 速 比 未 使 用 

减速 比 未 使 用 

注释 未 使 用 


JIOYJ POOO YJ=50. 00 





6-20 选择“ 位置 等 级 ”后 的 “未 使 用 ” 
3) 选择 “PL=”， 如 网 6-21 所 未。 


llea bd 全 


详细 编辑 

JIOYT 

FP- 变量 机 器 人 ”P000 
关节 速度 

位 置 等 级 

NWAIT 

加 速 比 

减速 比 

注释 


JOYJ POOO VJ=50. 00 PL=0 





6-21 选择 “PL=” 


4) 控 [ 回 车 ] 键 确认 ， 如 图 6-22 所 示 。 
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程序 内 容 

Wks Ss:0001 

控 刺 轴 组 本 工具 : ## 
JOYZT POOO YT=50. 00 

0004 MOVJ POOO YJ=50. 00 

0005 DOUT OT#t1) ON 

0006 TINMER T=1. 00 

0UUU07 MOVJ POOO YJ=50. 00 

0008 MOVYJ P000 YJ=50. 00 

0009 JOYJ POOO YJ=50. 00 

0010 TINMER TI=I001 

0011 END 





6-22 ”确认 


5) 再 次 按 [ 回 车 ] 键 ， 将 更 改 输入 。 
使 用 示例 如 图 6-23 所 示 。 


时 全 
6-23 ”使 用 示例 


程序 路 径 : Pi 经 过 P,;， 到 达 P3， 经 过 P4、P5、 到 达 Pe; 其 中 P:、P4、P5 为 经 过 点 
P3、Ps 为 作业 点 ， 需 准确 到 达 。 按 下 面 设置 位 置 等 级 可 达到 图 6-23 所 示 效 果 。 


MOVJ VJ=20% PL=0 // 关 节 插 补 运动 到 Pi 点 
MOVL VL=100 PL=5 /直线 插 补 运动 到 了; 点 
MOVL VL=100 PL=0 /直线 插 补 运动 到 Ps 点 
MOVL VL=100 PL=5 // 和 直线 插 补 运动 到 Psa 点 
MOVL VL=100 PL=5 // 和 直线 插 补 运动 到 Ps 点 
MOVL VL=100 PL=0 /直线 插 补 运动 到 P6 点 
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6.2 ”新 建 程序 


开始 示 教 育 ， 先 进行 [ 急 停 ] 键 确认 ， 确 保 按 下 [ 急 停 ] 键 后 能 断 拓 使 能 且 工 业 机 堪 人 停止 
动作 。 然 后 将 示 教 编程 器 上 的 [ 醒 却 ] 键 对 准 “TEACH”,， 设 定 为 示 教 模式 ， 如 图 6-24 所 示 ， 
并 投下 [伺服 准备 ] 键 (如 条 不 按 [ 伺 服 准 备 ] 键 ， 即 使 握 住 安全 开关 ， 体 服 电源 也 不 会 找 通 ) 。 





了 REMOTE TEACH 


PLAY 


图 6-24 设 定 为 示 教 模式 


新 建 程 序 步 又 如 下 : 
1) 在 主 菜 单 选 择 【 程 序 】， 然 后 在 子 沫 单 中 选择 【新 建 程序 】， 如 网 6-25 所 示 。 





6-25 在 主 沫 单 选 择 【 程 序 】， 人 然后 在 子 染 单 选择 【新 建 程 序 】 
2) 显示 “新 建 程序 ”界面 后 按 [ 选 择 ] 键 ， 如 图 6-26 所 示 。 
3) 在 “程序 名 称 ” 中 ， 输 入 程序 名 。 程 序 名 称 最 多 可 输入 半角 32 个 字符 ， 可 使 用 的 
文字 包括 数学 、 严 文人 字母、 符号 、 厂 假名 和 平 假名 。 程 序 名 称 可 混合 使 用 这 些 文字 人 符号。 





右 输入 的 程序 名 称 已 被 使 用 时 ， 则 提示 输入 错误 。 
4) 输入 完 名 称 后 按 [ 回 车 ] 键 ， 进 入 程序 示 教 界面 ， 如 图 6-27 所 示 。 
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新 建 程序 





程序 内 容 
BY Uy 
| 控制 轴 组 工具 : 村 
Wy NOP 
END 


具 _ JOYJT YT=100. 00 


EF _ L | | | 


主 玉 时 





图 6-27 程序 示 教 界面 


6.3 编制 程序 
6.3.1 程序 路 径 规 划 


在 进行 示 教 编程 前 ， 移 对 程序 路 径 进行 必要 的 规划 ， 明 确 程 序 原 点 、 辅 助 点 、 作 业 操 
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的 位 置 和 顺序 ， 以 便 在 后 续 的 示 教 编程 中 有 明确 的 作业 任务 ， 方 便 编 程 。 
如 图 6-28 所 示 ，Po 为 程序 原点 ，Pi 为 辅助 点 ，P; 为 焊接 起 始点 ，P3 为 焊接 结束 点 ， 
P4 为 辅助 点 ，P5 为 程序 结束 点 。 
人 CP) 














图 6-28 程序 路 径 规 划 


人 


将 Pu 和 P。 示 教 到 同一 位 置 ， 可 减少 辅助 轨迹 的 等 待 时 间 ， 从 而 缩短 生产 节拍 。 








以 上 对 程序 的 轨迹 进行 了 规划 ， 明 确 了 控制 点 的 运动 轨迹 ， 在 前 面 的 章节 中 我 们 学 习 
了 常用 的 运动 指令 MOVJ 和 MOVL， 下 和 面 对 这 两 个 运动 指令 在 此 例 中 的 用 法 进行 介绍 。 

Po 一 Pi: 控制 点 从 Po 运动 到 Pi 的 轨迹 ， 为 辅助 轨迹 ， 不 需要 进行 精确 控制 ， 因 此 选择 
MOVJ 指令 ， 工 业 机 器 人 以 最 快 的 速度 到 达 P; 点 。 

Pi 一 P?: 进行 作业 区 域 的 辅助 轨迹 ， 但 在 狭 罕 的 空间 里 ， 最 好 能 够 精确 地 控制 工业 机 
人 占 人 的 轨迹 ， 以免 和 工件 或 者 工装 发 生 们 撞 ， 因 此 选择 MOVL 指令 ， 工业 机 器 人 以 确定 的 
轨迹 到 达 Ps 点 。 

Ps 一 P3: 作业 轨迹 ， 从 图 6-28 中 可 以 看 出 ， 此 处 需要 控制 点 走 直线 ， 因 此 选择 MOVL 
指令 ， 工 业 机 器 人 以 确定 的 轨迹 到 达 P3; 点 。 

P3 一 P4: 退出 作业 区 域 的 辅助 轨迹 ， 建 议 用 MOVL 指令 ， 可 精确 控制 控制 点 的 轨迹 ， 
避免 碰撞 ， 在 确保 不 会 发 生 碰 撞 时 也 可 使 用 MOVJ 指令 。 

P4 一 P5: 返回 程序 原点 ， 采 用 MOVJ 指令 。 























6.3.2 程序 输入 

















1) 按 之 前 章节 方法 新 建 程 序 ， 并 进入 程序 示 教 界面 ， 如 图 6-29 所 示 。 
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程序 内 容 


本 二 
控制 轴 组 :R 工具 : ##+ 
WI NOP 
0001 END 


JOYJ_ YJ=100. 00 





图 6-29 程序 示 教 界面 


2) 旋转 [模式 ] 键 ， 将 模式 切换 为 “TEAC” 示 教 模 式 。 
3) 按 示 教 编 程 保 上 的 [坐标 ] 键 ,将 工业 机 如 人 参考 坐标 系 切换 为 下 角 坐 标 系 ， 如 
图 6-30 所 示 。 





程序 内 容 

T:TEST-1 8:000C 
EE R 工具 : 
WI NoP 

0001 END 


NOVT YJ=100. 00 





图 6-30 将 工业 机 器 人 参考 坐标 系 切 换 为 直角 坐标 系 
4) 按 速 度 选择 键 的 [ 低 ] 键 ， 将 速度 设置 为 中 速 ， 如 网 6-31 所 未 。 
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忆 上 网 癌 居 上 


程序 内 容 
下 二 
控制 轴 组 ;2 工具 : :## 
[WT NOP 
0001 END 


NOVT YJ=100. 00 





图 6-31 将 工业 机 器 人 速度 设 为 中 速 
5) 示 教 程序 的 第 一 个 点 Po。 通 过 [ 轴 操 作 ] 键 ， 如 图 6-32 所 示 ， 将 工业 机 器 人 移动 到 
程序 原点 Po 位 置 ， 并 调整 工业 机 器 人 的 姿态 ， 如 图 6-33 所 示 。 


| XxX- | EE ferme EE 泛 
(Ys | Be (全 区 
Re | ED | ED 


6-32  [ 轴 操 作 ] 键 






~、 


图 6-33” 示 教程 序 的 第 一 个 点 Po 
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6) 按 示 教 编程 医 上 的 [ 捅 补 方式 ] 键 切换 运动 指令 ， 第 一 个 点 用 MOVJ， 如 图 6-34 
所 示 。 


忆 上 .如 议 锐 


柱 序 内 容 
ed ng Hs 
控制 轴 组 于 工具 : :## 
[TI NOP 
0001 END 


JIOYJ 网 =100. 00 





图 6-34 切换 运动 指令 


7) 设 症 速度 。 控 [选择 ] 键 ， 光 标 跳 公 命令 输入 行 ， 并 按 [ 方 同 ] 键 ， 将 光标 移 人 至 数值 上 
后 控 [ 选 择 ] 键 ,速度 变 为 可 输入 状态 ,输入 数值 ， 控 [ 回 车 ] 键 , 输入 MOVJ 指令 ， 如 图 6-35 
所 示 。 





图 
程序 内 容 
Ji TRST3I 
控制 轴 组 。 : R ee 
WI NoF 
O001 JOYJ ¥J=20. 00 
0002 END 


MOVT YJ=100. 00 








6-35 设置 速度 


局 
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8) 示 教 程序 的 第 二 个 点 P1。 通 过 [ 轴 操 作 ] 键 ,将 工业 机 器 人 移动 到 Pi 点 ， 并 调整 工 


业 机 器 人 的 姿态 ， 如 图 6-36 所 示 。 






图 6-36 示 教 程序 的 第 二 个 点 PI 








9) Pi 点 运用 的 移动 指令 与 Po 相同 ， 不 需要 再 设置 插 补 方式 ， 直 接 投 [ 回 和 于] 键 ， 输 入 
和 令 ， 如 图 6-37 所 示 。 


机 
程序 内 容 
J:TEST=1 = 
站 和 | 二 二 具 : # 亲 
WI NOP 
O001 NOYT YJ=20. 00 
0002 NOVYJ YJ=20. 00 
0003 END 


| _ MOVT YJ=20. 00 


6-37 输入 指令 


10)〉 示 教程 序 的 第 三 个 点 P，。 同 样 通过 [ 轴 操 作 ] 键 ,将 机 右 人 移动 到 P;, 点 ， 并 调整 工 
业 机 器 人 的 姿态 ， 如 图 6-38 所 示 。 
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图 6-38 示 教 程序 的 第 三 个 点 P， 


当 控 制 点 距 目 标点 较 近 时 ， 必 须 降 低 工 业 机 器 人 的 移动 速度 慢 慢 地 将 控制 点 移 至 目 
标点 。 
按 示 教 编程 右上 的 [ 插 补 方式 ] 键 ， 将 插 补 方式 切换 为 MOVL， 并 将 速度 设置 为 100.0， 
如 图 6-39 所 示 。 





程序 内 容 

T:TEST-1 8:000( 
控制 轴 组 :RR 工具 : ## 
Ti NOP 

0001 NOVJ YJ=20. 00 

0002 JIOVJ YJ=20. 00 

0003 END 


JOYL Y¥ =100.0 


图 6-39 ”将 插 补 方式 切换 为 MOVL， 并 将 速度 设置 为 100.0 


按 [ 回 车 ] 键 ， 输 入 指令， 如 图 6-40 所 示 。 
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程序 内 容 
J:TEST-1 
控制 轴 组 : R 工具 : 六 
WI NOP 


O001 MOVJ YJ=20. 00 


0002 MOVJ YJ=20. 00 
0003 JOYL Y=100.0 
0004 END 


JOYL Y =100.0 





6-40 输入 指令 2 


11) 示 教 程序 的 第 四 个 点 P3。 通 过 [ 轴 操 作 ] 键 ,将 工业 机 器 人 移动 到 P3 点 ， 并 调整 工 
业 机 右 人 的 姿态 ， 如 图 6-41 所 示 。 





6-41 未 教程 序 的 第 四 个 点 P3 


P2 一 Ps 仍 需 要 确定 轨迹 , 同样 使 用 MOVL 指令 , 下 接 按 [ 回 车 ] 键 , 输入 指令 , 如 图 6-42 
所 示 。 
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这 上 册 蚁 词 1 


程序 内 容 

Ti 

控 刺 轴 组 sR 工具 : 村 
WI NOP 

O001 MOVT YJ=20. 00 

0002 MOYJ YJ=20. 00 

0003 MOVL Y=100.0 

000d4 NOVL Y=100. 0 

0005 END 


JOYL 7 =100.0 





6-42 输入 指令 3 
12 ) 示 教 程序 的 第 五 个 点 P4。 通过 [ 轴 操 作 ] 键 , 将 工业 机 上 右 人 移动 到 图 6-43 所 示人 位置 ， 
并 调整 工业 机 堪 人 的 姿态 。 





图 6-43 ” 示 教 程序 的 第 五 个 点 Ps 


P3 一 P4 仍 需 要 确定 轨迹 , 同样 使 用 MOVL 指令 , 下 接 按 [ 回 车 ] 键 , 输入 指令 , 如 图 6-44 
所 示 。 
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习 呈 风 氏 讽 图 出 


程序 内 容 

TS] 

控制 轴 组 oo 
WI Nor 

0001 JOYJ YT=20. 00 

0002 NOVJ YJ=20. 00 

0003 NOVYL Y=100.0 

0004 JIOYL Y=100.0 

0005 MOVL Y=100.0 

0006 END 


JOYL 了 =100.0 





6-44 输入 指令 4 


13) 示 教 程序 结束 点 Ps。 因 Ps 与 Po 是 同一 位 置 ， 将 光标 移 至 Po 语句 的 行 写 处 ， 按 [前 
进 ] 按 钮 ， 使 工业 机 如 人 移动 到 Po， 如 图 6-45 所 示 。 





图 6-45 示 教 程序 结束 点 Ps 


将 光标 移 到 程序 结束 行 ， 按 示 教 编程 器 上 的 [ 插 补 方式 ] 键 ， 切 换 到 MOVJ 指令 ， 如 图 
6-46 所 示 。 
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la te 


程序 内 容 
J:TEST-1 

控制 轴 组 | een 
WI NOP 

O001 MOVJ YJ=20. 00 

0002 WOYJ YJ=20. 00 

0003 MOYL Y=100.0 

0004 MOYL Y=100.0 

0005 MOVL Y=100.0 

0006 END 


MOVJ YJ=20. 00 





6-46 切换 到 MOVJ 指令 


按 [ 回 车 ] 键 ， 输 入 指令 ， 如 图 6-47 所 示 。 





al ed She 


程序 内 容 

| Q 
| 工具 : #* 
[TI NOP 

O001 MOVJ ¥J=20. 00 

0002 MOVJ YJ=20. 00 

0003 MOVL Y=100.0 

0004 MOVL Y=100.0 

0005 WOVL Y=100.0 

0006 JOYJ YJ=20. 00 

0007 END 


JOYJ_ YJ=20. 00 


图 6-47 输入 指令 5 
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6.4 程序 验证 与 修改 


6.4.1 程序 验证 


在 前 面 草 节 中 学 习 了 程序 的 路 径 规 划 及 程序 的 示 教 ， 并 做 出 了 一 个 完整 可 执行 的 程序 
TEST-1 (图 6-47) 。 但 在 真正 运行 一 个 程序 之 前 ， 出 于 安全 考虑 ， 必 须 对 程序 进行 验证 ， 
确保 程序 正确 地 投 预 设 的 点 和 轨迹 进行 运动 。 

目前 有 两 种 方式 可 对 程序 进行 验证 。 

1. 有 前进/ 后 退 

程序 完成 后 ， 按 着 [前 进 ]/[ 后 退 ] 键 不 放 ， 工 业 机 器 人 可 按 程 序 预 设 的 插 补 方式 进行 移 
动 直 全 目标 点 。 

授 [ 前 进 ]/[ 后 退 ] 键 : 仅 执 行 移动 指令 ， 且 为 逐 点 运动 。 

按 [ 联 锁 ]+[ 前 进 ] 键 : 执行 所 有 指令 ， 且 为 连续 运动 。 


等 


关于 圆 约 、 曲 线 的 前 进 和 和 后退， 请 看 工业 机 器 人 厂家 说 明 书 的 详细 说 明 ， 并 严格 遵照 
执行 。 

















下 面 以 图 6-48、 图 6-49 所 示 程 序 为 例 进 行 验证 说 明 。 





图 6-48 程序 轨迹 
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la te 


程序 内 容 

可 2 二 Fw 

控 刺 轴 组 3 工具 : ## 
[TI NOP 

0001 MOWJ YJ=20. 00 
0002 NOWVJ YJ=20. 00 
0003 NOVL Y=100.0 
0004 MOVL Y=100.0 
0005 MOYL Y=100.0 
0006 MOVJ YJ=20. 00 
0007 END 


NOVT YJ=20. 00 





图 6-49 ” 符 验 证 程序 


1) 使 用 [光标 ] 键 ， 把 光标 移动 到 Po 点 《〈 行 0001， 如 图 6-50 所 示 ) 。 


程序 内 容 

] :TEST=] 

控 刺 轴 组 So 于 四 林 
0000 NOP 

JIOVJ YJ=20. 00 
0002 JOVJ YJ=20. 00 
0003 JOVL Y=100.0 
0004 JOYL Y=100.0 
0005 NOVYL Y=100.0 
0006 JOYJ ¥J=20. 00 
0007 END 


MOVT YJ=20. 00 





6-50 ”光标 移动 到 Pu 点 


2) 按 [ 前 进 ] 键 ,工业 机 器 人 不 动作 。 当 工业 机 器 人 原来 位 置 就 在 目标 点 位 置 时 ， 工 业 
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机 坪 人 不 动作 。 
3) 重 狐 按 [前 进 ] 键 ， 交 标 目 动 跳 到 下 一 个 移动 指令 ， 如 网 6-51 所 未 。 


程序 内 容 

sd 

控制 轴 组 
DO0O00 NOP 

0001 MOYJ YJ=20. 00 
HOVJ YJ=20. 00 
0003 JOYL Y=100.0 
0004 NOVL Y=100.0 
0005 NOVL Y=100.0 
0006 JOYJ YT=20. 00 
0007 END 


MOVT YJ=20.00 





图 6-51 ”光标 自动 跳 到 下 一 个 移动 指令 


4) 按 [ 前 进 ] 键 ， 机 闫 人 从 Po 点 运动 到 Pi 点 ， 并 投 此 方法 对 运动 指令 逐一 确认 ， 如 图 
6-52、 图 6-53 所 示 。 





6-52 工业 机 器 人 从 Po 点 运动 到 Pi 点 
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对 运动 指令 逐一 确认 后 ， 可 用 [ 联 锁 ] 键 +[ 前 进 ] 键 连续 运行 程序 。 将 光标 移 全 程序 起 始 
位 置 , 将 速度 调 人 至 慢 速 , 按 [ 联 锁 ] 键 +[ 前 进 ] 键 ,工业 机 磊 人 即 可 连续 执行 , 如 图 6-54 所 示 。 


等 


按 [ 联 锁 ] 键 +[ 前 进 ] 键 时 ， 工 业 机 器 人 执行 所 有 指令 ， 此 时 应 严格 遵照 第 2 章 安 全 中 的 


Po 
yy 

9 
SN 








图 6-53 ”对 运动 指令 逐一 确认 图 6-54 机 器 人 即 可 连续 执行 

2. 试 运行 

试 运行 是 指 在 示 教 模式 下 模拟 程序 目 动 运行 的 功能 。 执 行 试 运行 时 的 动作 轨迹 与 程序 
目 动 运行 时 轨迹 接近 ， 所 以 试 运行 时 ， 务 必 人 确保 工业 机 器 人 附近 没有 干涉 物 ， 并 小 心 运行 
工业 机 右 人 。 

试 运行 功能 在 连续 轨迹 、 各 种 命令 的 动作 确认 时 使 用 ， 非 党 方便 。 但 与 程序 自动 运 行 
动作 有 以 下 两 点 差 寞 。 图 6-55 所 示 为 试 运行 和 再 现时 的 动作 轨迹 。 

1) 几 动 作 速 度 超过 示 教 最 局 速度 的 ， 实 际 速 度 限 制 在 示 教 最 局 速度 内 。 

2) 试 运行 不 能 执行 引 弧 等 作业 命令 。 


等 
试 运行 时 的 动作 轨迹 由 于 机 械 误 差 或 控制 的 兴 后 ， 相 比 再 现 动 作 轨 迹 ， 会 发 生 若 干 的 
轨迹 误差 。 
仍 以 该 程序 为 例 ， 首 先 将 光标 移动 到 和 需要 确认 的 程序 行 ， 按 [ 联 锁 ] 键 +[ 试 运行 ] 键 ， 工 
业 机 右 人 开始 从 Po 往 Pi; 点 运动 ， 直 至 松 开 [ 试 运行 ] 键 或 程序 结束 ， 如 图 6-56 所 示 。 
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再 现时 的 动作 轨迹 





试 运行 时 的 动作 轨迹 


程序 举例 . 
NOP 
MOVJ VJ=50.0 


MOVL V=1500.0 
MOVL V=1500.0 








图 6-55” 试 运行 和 再 现时 的 动作 轨迹 


IE 


程序 内 容 

J:TEST-1 

控制 轴 组 :RR 工具 : 村 
0000 NOP 

JIOYJ YJ=20. 00 
0002 NOVJ YJ=20. 00 
0003 JIOVL Y=100.0 
0004 NOVL Y=100.0 
0005 NOVL Y=100.0 
0006 JIOVJ YJ=20. 00 
0007 END 


JOYJ YJ=20. 00 








图 6-56 ”将 光标 移动 到 需要 确认 的 程序 行 


按 [ 联 锁 ] 键 +[ 试 运行 ] 键 ， 机 器 人 开始 运动 后 ， 可 松 开 [ 联 锁 ] 键 。 


6.4.2 程序 修改 


1. 指令 的 插入 
如 图 6-57 所 示 ， 欲 在 Py 与 P3 点 之 前 插入 一 个 点 Pr。 
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图 6-57 欲 P, 与 Ps 点 之 前 插入 一 个 点 Pi 


操作 方法 如 下 : 
1) 将 光标 移 至 欲 插入 位 置 的 前 一 行 ， 并 将 工业 机 器 人 通过 [ 轴 操 作 ] 键 移动 到 Pi 点， 如 


图 06—58 所 示 。 





程序 内 容 
JT:TEST-1 

控制 轴 组  : R es 
0000 NOP 

0001 NOVYJ YJ=20. 00 
0002 MOYJ YJ=20. 00 
0003 NMOVYL Y=100.0 
JIOYL Y=100.0 
0005 JOYL Y=100.0 
0006 MOYJ YJ=20. 00 
0007 END 


Ce 


MOVT 克 =20. 00 


图 6-58 将 光标 移 至 欲 插 入 位 置 的 前 一 行 
2) 指 令 输入 与 普通 操作 有 点 区 别 , 需要 在 按 [ 回 车 ] 键 前 按 [ 插 入 ] 键 , 界面 如 图 6-59 
所 示 。 
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程序 内 容 

Ey sy 

控制 轴 组 :RR 工具 : ## 
0000 NOP 

0001 JOYJ YJ=20. 00 
0002 JIOVJ YJ=20. 00 
0003 NOVL Y=100.0 
JOYL Y=100.0 
0005 HOVJ YJ=20. 00 
0006 NOVL Y=100.0 
0007 MOVJ YJ=20. 00 
0008 END 


MOVT YJ=20. 00 





图 6-59 在 按 [ 回 车] 键 前 按 [ 插 入 ] 键 界面 
2. 指令 的 删除 


操作 步骤 如 下 : 
1) 欲 删除 上 面 插入 的 疡 点 ， 先 将 区 标 移 全 Pi 点 的 指令 行 ， 如 图 6-60 所 示 。 


ll te 


程序 内 容 

yD 

EE:| 工具 : ## 
0000 NOP 

0001 JOYJ YJ=20. 00 
0002 MOYJ YJ=20. 00 
0003 NWOVL Y=100.0 
0004 NOVL Y=100.0 
JOYJ YJ=20. 00 
0006 NOVL Y=100.0 
0007 MOYJ YJ=20. 00 
0008 END 


NOVT YJ=20. 00 





图 6-60 ”光标 移 至 Pi 点 的 指令 行 
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2) 按 示 教 编程 融 上 的 [删除 ] 键 ， 删 除 指 示 灯 完 后 ， 投 [加 车 ] 键 即 可 删除 该 指令 ， 如 疼 
6-61 所 示 。 


a 2 加 


程序 内 容 
由 TESTE=1 

控制 四 :| i 上 下 时 站 
0000 NOP 

JOYJ YJ=20. 00 
0002 MOVJ YJ=20. 00 
0003 NOVL Y=100.0 
0004 NOVL Y=100.0 
0005 NOVL Y=100.0 
0006 JOYJ YJ=20. 00 
0007 END 


| NOVT YJ=20. 00 





6-61 删除 该 指令 


3， 指令 位 置 数据 修改 
如 图 6-62 所 示 ， 售 将 P3 点 的 位 置 移 到 P3'。 





6-62” 欲 将 Ps 点 的 位 置 移 到 P3 


操作 步骤 如 下 : 
1) 将 光标 移 至 欲 修改 的 指令 行 ， 如 几 6-63 所 示 。 
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亲本 IE 


工具 : ## 
0000 NOP 

0001 MOYJT YJ=20. 00 

0002 NMOVJ YJ=20. 00 

0003 NMOVL Y=100.0 

NOVL Y=100.0 

0005 JOYL Y=100.0 

0006 NOVJ YJ=20. 00 

0007 END 


JOYJ YJ=20. 00 





图 6-63 ”光标 移 至 欲 修改 的 指令 行 


2) 按 [ 插 补 方式 ] 键 ， 将 搬 促 方法 改 为 MOVL， 并 修改 速度 V=100.0。 
3) 通过 [ 轴 操 作 ] 键 ,将 工业 机 各 人 移 到 Ps 处， 如 图 6-64 所 示 。 





6-64 ”将 工业 机 器 人 移 到 Ps' 处 


4) 按 示 教 编程 费 上 的 [修改 ] 键 ， 指 示 灯 腕 后 ， 按 [ 回 车 ] 键 确认 ， 修 改 完 成。 


6.5 程序 再 现 


6.5.1 程序 再 现 步 又 
1) 调用 前 面 章节 做 好 的 演示 程序 TEST-1， 如 图 6-65 所 示 。 
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6-65 调用 演示 程序 TEST-1 


2) 选择 调用 程序 ， 并 进入 程序 界面 ， 如 图 6-66 所 示 。 


程序 内 容 

lisiel 

控制 轴 组 是 工具 : :+#+ 
0000 NOP 

O001 JOYJ YJ=20. 00 
O002 MOVJ YJ=20. 00 
0003 JOYL Y=100.0 
0004 NOYL Y=100.0 
0005 MOYL Y=100.0 
0006 MOVJ YJ=20. 00 
0007 END 


NOVT YJ=20. 00 





图 6-66 进入 程序 界面 
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3) 确定 工业 机 右 人 操作 范围 内 无 人 员 或 其 他 潜在 危险 后 , 将 [模式 ] 键 转 到 [PLAY] 再 现 
模式 。 

4) 按 [ 伺 服 准 备 ] 按 钮 ， 为 工业 机 需 人 通电 ， 何 服 电源 接 通 ， 准 备 灯 腕 。 

5) 控 示 改编 程 桌 上 的 [START] 键 ， 示 教 编程 右 的 [START] 指 示人 灯 腕 ， 工 业 机 右 人 开始 
动作 。 








6.5.2 ”停止 与 再 局 动 


暂停 ， 按 示 教 编程 器 上 的 [HOLD] 键 ， 工 业 机 器 人 和 暂停 。[HOLD] 键 指示 灯 在 按 下 期 间 
亮 ，[START] 键 指示 灯 灭 。 

暂停 后 再 启动 按 示 教 编 程 器 上 的 [START] 键 ， 工 业 机 器 人 从 暂停 处 继续 往 下 运动 。 

急 停 : 通过 按 示 教 编程 器 或 控制 柜上 的 [ 急 停 ] 键 ， 伺 服 电源 关闭 ， 工 业 机 器 人 立刻 售 
止 运动 。 

急 停 后 再 启动 : 和 急 停 后 重新 启动 前 ， 首 先 用 前 进 等 操作 确认 工业 机 器 人 位 置 ， 确 认 与 
工件 、 夹 具 等 没有 和 干涉。 位置 确认 后 ， 再 重新 启动 。 


< 过 
连续 程序 点 在 高 速 再 现 过 程 中 被 急 停 后 ， 工 业 机 器 人 有 时 会 在 显示 程序 点 前 1~3 个 
程序 点 附近 停止 。 若 在 此 位 置 重新 启动 ， 可 能 与 工件 、 夹 具 发 生 干涉 。 




















6.6 ”程序 管理 


6.6.1 程序 复制 


操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 主 末 单 的 【程序 】。 

2) 选择 【程序 内 容 】， 弹 出 “程序 内 容 ” 界 面 ， 如 图 6-67 所 示 。 

3) 选择 下 拉 荣 单 中 的 【程序 】 一 【程序 复制 】， 如 图 6-68 所 示 。 

4) 输入 程序 名 称 。 输 入 区 显示 复制 原 程序 名 称 ， 可 对 原 程序 进行 部 分 修改 ,以 新 的 程 
序 名 称 输入 ， 如 图 6-69 所 示 。 

5) 控 [ 回 车 ] 键 ， 弹 出 确认 对 话 框 ， 大 选择 “是 ”， 程 序 被 复制 ， 出 现 独 程序 显示 ; 有 
选择 “ 耕 ”， 复 制 取 消 ， 如 图 6-70 所 示 。 
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| bb. A i te 7 tel 


程序 内 容 

le 

| :RR 工具 .+# 
[mm NOP 

0001 NOVJ YJ=20. 00 
0002 NOVJ YJ=20. 00 
0003 NOVYL Y=100.0 
0004 MOVL Y=100.0 
0005 NOVYL Y=100.0 
0006 JOYJ YJ=20. 00 
DO007 END 


MOVT YJ=20. 00 | 





图 6-67 “程序 内 容 ” 界 面 


| bb , S| i te 了 人 | 


1 


| MOVYT VJ=20. 00 | 
i 


] 简单 菜单 





图 6-68 ”选择 下 拉 荣 单 中 的 【程序 】 一 【程序 复制 】 
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图 6-69 ”输入 程序 名 称 


迟 上 网 记性 | 洁 


程序 内 容 

TeiEslel 

控制 轴 组 ER 工具 : ##* 
[加 NOP 

0001 JOY YJ=20. 00 

0002 JOYJ YJ=20. 00 


复制 吗 ? 
TEST-1 -> TEST 


HWW20.00 | 
站 L | | 


阅 单 训 





图 6-70 ”复制 确认 对 话 框 


6.6.2 程序 删除 


操作 步骤 如 下 : 
1) 选择 主 羔 单 中 的 【程序 】。 
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2) 选择 【程序 内 容 】， 弹 出 “程序 内 容 ” 界 面 。 
3) 选择 下 拉 菜 单 中 的 【程序 】 一 【程序 删除 】， 如 图 6-71 所 示 。 


上 网 洽 斩 | 沁 


工具 : #+ 





图 6-71 选择 下 拉 菜 单 中 的 【程序 】 一 【程序 删除 了 


4) 选择 “是 ”， 弹 出 删除 确认 对 话 框 ， 如 图 6-72 所 示 。 者 选择 “是 ”， 则 程序 补 删 
除 ， 删 除 完成 后 ， 显 示 程 序 一 哆 界面 ， 夺 选择 “ 否 ”， 取 消 删 除 。 


ll sete 






程序 内 容 

J:IEST-1 8:000c 
控制 轴 组 

[Ti NOP 

0001 MOVJ YJ=20. 00 

0002 NOYJ YJ=20. 00 


图 6-72 删除 确认 对 话 框 
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6.6.3 ”程序 重合 名 


操作 步骤 如 下 : 
1) 选择 主 沫 单 中 的 【程序 】。 
2) 选择 【程序 内 容 】， 弹 出 “程序 内 容 ” 界 面 ， 如 图 6-73 所 示 。 


ab | [ 问 El 








程序 内 容 

T:TEST-1 000c 
控制 轴 组 2 工具 : ## 
[NOP 

0001 JOYJ ¥J=20. 00 

0002 NOVJ YJ=20. 00 

0003 JIOVL Y=100.0 

0004 NOVL Y=100.0 

0005 NOVL Y=100.0 

0006 NMOYJ YJ=20. 00 

0007 END 


NOVT YJ=20. 00 


图 6-73 “程序 内 容 ”界面 
3) 选择 下 拉 菜 单 中 的 【程序 】 一 【 重 命名 】， 如 图 6-74 所 示 。 
lvl te 


mn 


工具 : ## 


图 6-74 选择 下 拉 荣 单 中 的 【程序 】 一 【 重 命名 】 
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第 6 章 ， 示 教 编程 及 再 现 步骤 


4) 输入 新 程序 名 称 。 输 入 区 已 出 现 当前 程序 名 称 ， 可 对 该 程序 进行 部 分 修改 ， 并 用 新 
的 程序 名 称 命名 ， 如 图 6-75 所 示 。 





[Result] 


Back 
Space 


P | Cancel 


| CapsLock 
OFF 


6-75 输入 新 程序 名 称 


5) 按 [ 回 车 ] 键 ， 显 示 重 命名 确认 对 话 框 。 厂 选择 “是 ”， 程 序 名 称 个 更 改 ， 同 时 显示 
狐 的 程序 名 称 ; 大 选择 “ 否 ”， 章 命名 取消 ， 如 图 6-76 所 示 。 


We 


eS: 


0001 MOVJ YJ=20. 00 
O002 JOYJ YJ=20. 00 


重 命名 吗 ? 
TEST TEST 


0007 END 


JOYJ YJ=20. 00 





6-76 ” 重 命 名 人 确认 对 话 框 


117 


工业 机 器 人 操作 、 编 程 及 调试 维护 培训 教程 


6.6.4 ”程序 注释 


每 个 程序 可 任意 增加 注释 ， 注 释 的 文字 、 半 和 角 最 多 为 32 个 (全 和 角 为 16 个) 。 注 释 的 
显示 、 编 辑 可 在 程序 标题 界面 进行 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 主 亲 蛙 【 琳 蛙 】， 

2) 选择 【程序 内 容 】。 

3) 选择 下 拉 采 单 中 的 【显示 】。 

4) 选择 【程序 信息 】， 弹 出 “程序 信息 ”界面 ， 如 图 6-77 所 示 。 

















6-77 “程序 信息 ”显示 


5) 选择 “注释 ”， 弹 出 文字 输入 界面 ， 如 图 6-78 所 示 。 

6) 输入 注释 , 已 登录 注释 后 的 程序 在 输入 区 显示 当前 注释 。 可 对 此 注释 进行 局 部 更 改 ， 
作为 新 的 注释 。 

7) 按 [ 回 车 ] 键 ， 输 入 条 上 的 注释 完成 登录 ， 并 在 “程序 信息 ”界面 的 “注释 ”中 显示 ， 
如 图 6-79 所 示 。 
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第 6 章 ，” 示 教 编程 及 再 现 步骤 


[Result] 


3 SYMBOL | 


| CapsLock 
.OFF 


程序 信息 , 
程序 名 称 : 
往 秋 

日 期 

容量 

行 数 / 点数 
编辑 锁定 
存 入 软盘 

轴 组 设 定 





6-79 ”显示 注释 
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工业 机 器 人 操作 、 编 程 及 调试 维护 培训 教程 


6.6.5 ”程序 的 禁止 编辑 





为 了 防止 程序 或 设 定 的 各 种 数据 不 慎 被 更 改 ， 可 对 每 个 程序 进行 茶 止 编辑 的 设 定 。 被 
设 定 为 禁止 编辑 的 程序 ， 不 仅 在 内 容 的 编辑 上 ， 甚 至 连 程序 自身 的 删除 都 被 禁止 。 禁 止 编 
辑 的 设 定 和 解除 可 在 各 程序 的 “程序 信息 ”界面 进行 。 操 作 步 又 如 下 : 

1) 选择 主 末 单 的 【 程 厅 】， 

2) 选择 【程序 内 容 】。 

3) 选择 下 拉 沫 单 中 的 【显示 】。 

4) 选择 【程序 信息 】， 弹 出 “程序 信息 ”界面 ， 如 图 6-80 所 示 。 


jal stele 











程序 信息 
Ei OY | 


2015/06/12 15:01 
65 字 节 
WL 行 /点 
大 [3 
未 完成 
轴 组 设 定 R1 


图 6-80 “程序 信息 ”界面 


5) 在 “编辑 锁定 ”中 设 定 禁止 编辑 。 每 按 一 次 [选择 ] 键 ， 该 程序 的 编辑 锁定 在 “ 关 ” 
与 “ 开 ” 之 间 切 换 。 


6.6.6 ”对 设 定 了 茜 止 编辑 程序 的 程序 点 修改 


即使 对 程序 进行 了 茶 止 编辑 的 设 定 ， 也 可 以 《〈《 仅 限于 ) 对 程序 点 《位 置 数据 ) 进行 更 
改 。 操 作 步 又 如 下 : 

1) 选择 主 荣 和 单 的 【设置 】。 

2) 选择 【 示 教 条 件 】， 弹 出 “ 示 教 条 件 设 定 ” 界 而 ， 如 图 6-81 所 示 。 
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语言 等 级 

命令 输入 学 习 功能 
移动 命令 登录 位 置 指定 

位 置 示 教 时 的 提示 音 

禁止 编辑 的 程序 程序 点 修改 
直角 /圆柱 坐标 选择 
工具 与 码 切 换 

切换 工具 号 时 程序 点 登录 
只 修改 操作 对 象 组 的 示 教 位 置 
山 除 程序 的 还 原 功 能 


6-81 “ 示 教 条 件 设 定 ” 界 面 


示 教 编程 及 再 现 步 又 





3) 将 光标 移动 到 “禁止 编辑 的 程序 程序 点 修改 ”， 按 [选择 ] 键 ， 每 按 一 次 [选择 ] 键 ， 


在 “ 茶 止 ”与 “允许 ”之 则 切换 。 
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7.1 便利 功能 


7.1.1 直接 打开 

直接 打开 功能 就 是 立即 显示 被 CALL 命令 调用 的 程序 或 条 件 内 容 。 将 光标 移动 到 程序 
名 称 或 条 件 文 件 名 称 的 所 在 行 ， 按 [直接 打开 ] 键 ， 即 可 显示 。 

以 下 情况 可 使 用 直接 打开 功能 。 

1) 程序 : 来 自 被 指定 程序 名 称 的 CALL 命令 。 

2) 条 件 文件 : 来 日 被 指定 文件 名 称 的 作业 命令 

3) 命令 值 : 来 自 有 位 置 数 据 的 移动 命令 。 

4) 输入 /输出 : 来 自 被 指定 输入 /输出 号 的 输入 /输出 命令 


使 用 方法 : 

1) 在 “程序 内 容 ” 界 面 ， 将 光标 移动 到 有 程序 名 称 或 有 条 件 文件 的 行 

2) 按 [直接 打开 ] 刍 ， 访 键 指示 人 灯亮， 显示“ 程序 内 容 ” 界面 或 “条 件 文件 ” 界面， 者 
再 次 按 [ 直 接 打 开 ] 键 ， 该 键 指示 灯 灭 ， 返 回忆 程序 内 容 界 面 。 


守 
1 ) 在 直接 打开 功能 正在 执行 的 界面 ， 不 能 反复 执行 直接 打开 的 操作 。 
2 ) 在 直接 打开 的 执行 中 ， 若 移动 到 其 他 界面 ， 直 接 打 开 状 态 将 被 自动 解除 ， 直 接 打 


下 a 
3 ) 若 使 用 直接 打开 功能 打开 另 一 个 程序 ， 原 程序 将 不 能 继续 运动 。 























7.1.2 平行 移动 功能 
平行 移动 功能 是 指 对 象 物体 的 各 点 进行 等 距离 的 移动 。 
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如 图 7-1 所 示 ， 移 动量 可 用 距离 L (三 维 坐 标 变 位 〉 表 示 。 在 示 教 作业 时 ， 通 过 将 示 

教 轨 迹 《〈 或 者 位 置 ) 进行 等 距离 的 平移 来 降低 
示 教 作业 工作 量 。 

如 图 7-2 所 示 的 例 于 ， 通 过 将 示 教 位 置 A 

(工业 机 器 人 可 识别 的 XYZ 三 维 变 位 ) 分 别 平 

行 移动 距离 L， 可 实现 在 B 一 G 中 执行 A 后 示 

教 的 作业 。 


















示 教 位 置 





图 7-2 平移 实例 


1. 程序 点 的 平行 移动 
从 SFTON 命令 到 SFTOF 命令 是 移动 的 对 象 区 间 ， 如 图 7-3 所 示 。 


、 
NS 


行程 序 忘 》 命令 
0000 NOP 
0001(001) MOVJ VJ=50.00 
0002(002) MOVL V=138 
0003 SFTONP OOO UF#) 
0004(003) MOVL V=138 
0005(004) MOVL V=138 
0006 (005) MOVL V=138 被 移动 区 间 
0007 SFTOF 
0008(006) MOVL V=138 
1 人 3 4 5 6 
OO—PO—m 


-=~O-=O 
图 7-3 移动 的 对 象 区 间 
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2. 程序 的 平行 移动 
作业 程序 的 平行 移动 ， 如 图 7-4 所 示 。 





SFTON PDDUDDI 


CALL JOB: 品 口 U oC 


移动 的 作业 程序 





SFTOF 





图 7-4 作业 程序 的 平行 移动 


7.1.3 ”平行 移动 程序 转换 功能 


示 教 后 的 作业 程序 ， 一 旦 工业 机 器 人 或 工作 台 的 位 置 发 生 移动 ， 就 要 修改 整个 程序 。 
平行 移动 程序 转换 功能 ， 就 是 在 上 述 情况 发 生 时 ， 为 节省 程序 修改 的 时 间 ， 将 程序 所 有 的 
程序 点 或 部 分 程序 点 按照 同等 的 移动 量 平移 ， 生 成 新 的 程序 ， 如 图 7-5 所 示 。 














9---. 


/ 
/ 
也 
i 1 
4 ne 
A / i 
上 / wm 
f 人， f 
1 °° 
/ / 和 ey 
7 S 
A / 











图 7-5 平行 移动 程序 转换 


实施 平行 移动 程序 转换 后 ， 程 序 所 有 点 上 只 平移 同等 的 俩 移 量 。 

当 不 指定 转换 后 的 程序 名 时 ， 一 旦 实施 平行 移动 程序 转换 ， 程 序 位 置 数 据 被 改写 成 移 
动 转换 后 的 位 置 数 据 。 所 以 实施 转换 操作 前 ， 将 程序 用 外 部 存储 占 你 存 或 复制 程序 建立 相 
同 的 程序 。 

















7.1.4 ” PAM 功能 





PAM 功能 (Position Adjustment Manual， 再 现 中 的 位 置 修改 功能 ) 是 指 不 仿 止 工业 机 器 人 
的 运动 ， 一边 观 察 工业 机 器 人 的 运动 状况 ,一 边 通 过 简单 操作 对 程序 点 的 位 置 等 进行 修改 。 示 
教 /再 现 模式 都 可 进行 修改 ， 可 对 示 教 位 置 、 示 教 姿态 、 动 作 速 上 度 、 位 置 等 级 等 数据 进行 修改 。 





7.1.5 ”镜像 转换 功能 





镜像 转换 功能 可 在 左右 对 称 作 业 时 使 用 ， 还 可 在 任意 坐标 《工业 机 右 人 坐标 及 用 刀 坐 
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标 ) 的 指定 面 (XY、XZ、YZ 面 ) 执行 镜像 转换 。 镜 像 转换 有 关 贡 坐标 镜像 转换 、 工 业 机 
器 人 坐标 镜像 转换 、 用 户 坐 标 镜像 转换 ， 如 图 7-6 所 示 。 





镜像 续 换 > 





镜像 移动 转换 前 的 程序 镜像 移动 转换 后 的 程序 
动作 动作 


7-6 镜像 转换 


7.1.6 ”多 界面 功能 








多 界面 功能 可 将 通用 显示 区 分 割 成 最 多 4 个 界面 同时 显示 。 通 用 显示 区 可 分 割 成 7 种 
不 同形 态 的 界面 ， 可 根据 需要 任意 选择 ， 如 网 7-7 所 示 。 








命令 位 置 
播 补 :关节 
[命令 值 ] 工具 : 


0002 SET B000 1 
0003 MOYJ VJ=25. 00 
0004 MOYJ YJ=25. 00 

NE ooos PULSE OT#(1) 
0006+START 
0007 MOVJ VJ=25. 00 


0008 MOVJ VJ=25. 00 
0009 DOUT OT#(1) ON 
0010 TINER T=3.00 
0011 NOVJ YJ=25. 00 
0012 MOVJ VJ=25. 00 


7-7 多 界面 功能 


7.2 ”变量 及 使 用 


变量 可 用 于 记 数 、 运 算 、 输 入 信号 数据 的 保存 ， 可 在 程序 中 目 由 定义 使 用 什么 变量 及 
何 时 使 用 。 
变量 按 作 用 域 可 分 为 用 户 变量 和 局 部 变量 。 用 户 变 量 可 在 多 个 程序 中 使 用 ， 所 以 对 于 
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工业 机 器 人 操作 、 编 程 久 调试 维护 培训 教程 








保存 各 程序 通用 数值 及 在 程序 间 进 行 信息 交互 最 为 合适 ， 局 部 变量 的 数据 类 型 与 用 户 变量 


-大 
相同 ， 但 仅 声 明 《〈 定 义 ) 它 的 程序 可 以 使 用 ， 其 他 程序 无 法 使 用 ， 可 目 由 设 定 使 用 个 数 。 
变量 类型 及 取 值 范围 匈 表 7-1。 


表 7-1 变量 类 型 及 取 值 学 围 

类 型 取 值 范 

字 节 型 取 值 范围 0~255; 可 存储 IO 状态 ， 可 进行 逻辑 运算 (AND、OR 等 ) 

站 刊 | _915~ 915_] 
双 精 度 型 -23 一 23-1 

实数 型 -3.4E+38 一 3.4E+38 
字符 型 16 个 字符 
位 置 型 RR XYZ 型 保存 位 置 数 据 ; 

令 中 可 作为 增 分 值 使 用 


XYZ 型 变量 在 移动 命令 中 可 作为 目的 地 的 位 置 数据 ， 在 平行 移动 命 
AZ 力 
7.3 报警 与 解除 


7.3.1 报警 的 显示 








动作 中 发 生 报 警 ， 示 教 编程 右上 显示 “报警 ”界面 ， 通 知 发 生 报 警 ， 工 业 机 器 人 停止 ， 
如 图 7-8 所 示 。 


[SLURBT] 


超载 【月 时 停止 ) 
[SLURBT] 
冲突 检测 


报警 141315 




















如 果 同 时 发 生 多 个 报警 ,显示 全 部 发 生 报 管 的 信息 。 如 来 一 个 界面 不 能 显示 ,用 [光标 ] 
键 翻 页 。 报 警 中 ， 能 进行 的 操作 是 界面 显示 、 模 式 切 换 、 报 警 解除 、 急 停 。 报 警 发 生 中 ， 
切换 为 其 他 界面 时 ， 单 击 主人 荣 单 的 【系统 报警 】 一 【报警 】， 可 以 再 次 显示 “报警 ”界面 。 
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7.3.2 ”报警 的 解除 
从 大 方面 看 , 报警 可 以 分 为 轻 故 障 报 警 和 重 故 障 报 警 两 种 。 两 种 报警 的 解除 方法 如 下 。 











1， 轻 故障 报警 
1) 在 “报警 ”界面 上 选择 【复位 】 键 ， 报 警 状态 被 解除 。 
2) 从 外 部 输入 信号 〈 专 用 输入 ) 里 进行 报警 复位 时 ， 把 报警 复位 专用 信和 号 打开 。 





2. 重 故 障 报警 
1) 发 生硬 件 重 故 障 报警 时 ， 伺 服 电源 自动 切断 ， 工 业 机 器 人 停止 。 
2) 关闭 主 电源 ， 解 除 报警 主要 原因 后 ， 再 次 接 通电 源 。 
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工业 机 器 人 输入 /输出 


8.1 工业 机 器 人 输入 /输出 状态 查看 


8.1.1 通用 输入 状态 到 看 
选择 主 菜单 的 【输入 输出 】 一 【通用 输入 】， 弹 出 “通用 输入 ”界面 ， 如 图 8-1 所 示 。 
EE Er dl 





通用 和 输入 
IN#OOO2 
INHOOOS 
INHOOO4 
TNHUUOo 
INHOUU6 
TNHUUUT 
TNHUUU8 


ooooooooc 目 


| | wm | | 
。 主 训 间 简单 葛 间 


图 8-1 “通用 输入 ”界面 


8.1.2 ”通用 输出 状态 查看 


选择 主 和 菜单 的 【输入 输出 】 一 【通用 输出 】， 显 示 “ 通 用 输出 ”界面 ， 如 图 8-2 所 示 。 
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通用 输出 
组 


OUT#0002 
OUT#0003 
OUT#OO04 
OUT#OOO5 
OUT#0006 
OUT#OOOT 
OUT#0008 


#10010 
#10011 
#10012 
#10013 
#10014 
#10015 
#10016 
#10017 


OOOOOOOO 





第 8 章 工业 机 器 人 输入 /输出 


LU | | am | 





8-2 “通用 和 输出 ”界面 


8.2 改变 工业 机 器 人 输出 状态 


在 示 教 模式 下 ， 可 修改 通用 输出 信号 的 状态 。 操 作 方 法 如 下 : 

1) 控 照 8.1.2 所 述 方法 进入 “通用 输出 ”界面 ， 如 图 8-3 所 示 。 

2) 选择 想 修 改 状 态 的 信号 ， 把 光标 移动 到 想 要 修改 信号 的 状态 标志 “OO” 或 者 “@” 
上 【(@: 打开 状态 ， 〇 : 关闭 状态 ) 

3) 0 改变 状态 ， 





机 
OUTHOOOL 
QUTHOOO2 
OUTHOOOS 
OUTHOOO4 
OUTHOOOS 
OUTHOOOS 
OUTHOOOT 
OUTHOOO8 


#10010 
#10011 
#10012 
#10015 
#10014 
#10015 
#10016 
#10017 


oooDooDeg@r[ 二 


Ed 


8-—3 


《oY 





通用 输出 ”界面 
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工业 机 器 人 应 用 案例 


9.1 通用 搬运 案例 


随 看 工业 机 咒 人 应 用 的 普及 ， 它 在 大 动 强 有 度 大 、 重 复 作 业 及 一 些 危 险 应 用 领域 使 用 越 
来 越 广 泛 。 本 例 以 安 川 ES165D 工业 机 器 人 搬运 饭 金 件 来 进行 工业 机 右 人 搬运 应 用 的 讲解 。 

搬运 多 用 于 生产 线 转运 、 码 丈 、 凌 箱 及 机 床 设备 上 下 料 ， 该 闫 应 用 对 工业 机 堪 人 的 轨 
迹 精 度 要 求 较 低 ， 负 和 载 较 大 ， 需 要 扣 位 精度 满足 工 乞 要 求 。 抓 取 方 式 多 采取 夹 爪 、 电 磁铁 、 
负 压 吸盘 。 本 例 抓 取 采 用 负 压 吸盘 方式 ， 如 图 9-1 所 示 。 














图 9-1 抓 取 采用 负 压 吸盘 方式 
搬运 过 程 轨 迹 一 般 采 用 MOVL、MOVJ 指令 进行 示 教 。 在 抓 取 及 放置 点 位 ， 通 过 LO 
(输入 /输出 ) 指令 控制 吸盘 抓 取 和 放置 工件 。 图 9-2 为 机 器 人 放置 工件 。 
在 执行 示 教 作业 前 ， 应 该 首先 进行 程序 规划 和 路 径 规 划 ， 即 先 将 整个 设备 的 作业 流程 
梳理 清楚 ， 以 减少 在 后 续 示 教 过 程 中 出 现 错误 和 修改 。 本 例 动 作 流程 为 : 工业 机 器 人 回 到 
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第 9 章 工业 机 器 人 应 用 案例 


作业 原点 一 到 达 预 抓 取 位 置 一 等 竺 物料 检 训 信号 一 到 达 抓 取 位 置 一 移动 工件 一 等 待 打 弯 机 
怠 绪 信号 一 将 工件 送 入 折 达 机 工 朔 一 工业 机 需 人 发 出 折 杰 指令 一 折 过 机 作业 一 折 弯 机 发 出 
折 芝 完成 信号 一 工业 机 费 人 取 件 一 工业 机 器 人 放 件 (图 9-3) 一 工业 机 需 人 回 到 作业 原点 。 


a 3 





9-3 工业 机 右 人 放 件 


本 例 所 示 工 业 机 费 人 执行 折 约 机 上 下 料 作 业 ， 由 搬运 机 器 人 、 来 料 疙 置 、 抓 上 共 、 工 件 
榨 测 装置 、 折 玖 机 、 工 件 重 定位 竣 址 、 工 件 翻 转机 构 及 成 品 框 组 成 。 


9.2 ”焊接 案例 


焊接 是 工业 生产 中 非 第 重要 的 加 工 方 式 , 同时 由 于 焊接 烟 全 、 弧 光 和 人 金属 飞溅 的 存在 ， 
焊接 的 工作 环境 非常 恶劣 ， 随 看 人 工 成 本 的 逐步 提升 ， 以 及 人 们 对 焊接 质量 的 精 瘟 求 精 ， 
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焊接 机 器 人 得 到 了 越 来 越 广泛 的 应 用 。 焊 接 机 器 人 在 高 质 、 高 效 的 焊接 生产 中 发 挥 了 极其 
重要 的 作用 ， 其 主要 特点 如 下 : 

1) 性 能 稳定 、 焊 接 质 量 稳定 。 焊 接 参 数 如 焊接 电流 、 电 压 、 速 度 及 焊接 干 伸 长 度 等 对 
焊接 线条 起 决定 性 作用 。 人 工 和 焊接 时 ， 焊 接 速度 、 干 伸 长 度 等 都 是 变化 的 ， 很 难 做 到 质量 
的 均一 性 ， 采 用 工业 机 器 人 焊接 ， 每 条 焊 缝 的 焊接 参数 都 是 恒定 的 ， 焊 缝 质量 受 人 为 因素 
影响 较 小 ， 降 低 了 对 工人 操作 技术 的 要 求 ， 焊 接 质 量 非 第 稳定 。 

2) 改善 了 工人 的 大 动 条 件 。 采用 工业 机 右 人 焊接 后 ， 工 人 只 需要 装 邮 工件 ， 远 离 了 焊 
接 踊 光 、 烟 劳 和 飞溅 等 ， 氮 焊 时 ， 工 人 不 再 需要 搬运 举重 的 手工 焊 钳 ， 从 大 强度 的 体力 丈 
动 中 解脱 出 来 。 

3) 提高 了 劳动 生产 率 。 工 业 机 器 人 可 一 天 24h 连续 生产 ， 随 着 高 速 、 高 效 焊 接 技术 的 
应 用 ， 使 用 工业 机 右 人 人 焊接， 效率 提 融 得 更 明显 。 

4) 产品 周期 明确 ， 容 易 控 制 产品 产量 。 工 业 机 器 人 的 生产 节拍 是 固定 的 ， 因 此 安排 生 
产 计划 非常 明确 。 

5) 可 缩短 产品 改 型 换代 的 周期 ， 降 低 相应 的 设备 投资 。 可 实现 小 批量 产品 的 焊接 目 动 
化 。 工 业 机 器 人 与 专机 的 最 大 区 别 融 是 它 可 以 通过 修改 程序 以 适应 不 同 工 件 的 生产 。 

本 案例 是 用 安 川 工业 机 右 人 进行 大 型 结构 件 焊 接 作 业 ， 如 图 9-4 所 示 。 


















































图 9-4 安 川 工业 机 器 人 进行 大 型 结构 件 焊接 作业 
工业 机 器 人 焊接 系统 主要 由 工业 机 器 人 行走 导轨 、 工 业 机 器 人 、 焊 接 电源 、 焊 枪 、 变 





位 机 及 安全 围栏 组 成 。 工 业 机 器 人 焊接 作业 动作 流程 : 工业 机 器 人 运动 到 预 焊 接 位 置 一 变 
位 机 将 工件 旋转 到 适合 焊接 的 位 置 并 发 出 到 位 信号 一 工业 机 器 人 焊接 一 工业 机 器 人 回 到 诛 
点 位 置 一 变 位 机 将 工作 旋转 全 下 料 姿 态 一 变 位 机 回 到 上 料 姿 态 。 

在 进行 工业 机 器 人 焊接 示 教 时 ， 需 要 注意 工件 的 相关 属性 及 焊接 工艺 ， 应 能 根据 焊接 
情况 进行 合理 的 设置 ， 以 你 证 焊接 质量 。 
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10.1 移动 指令 


移动 指令 见 表 10-1。 


MOVJ 


MOVL 


表 10-1 移动 指令 


功能 以 关 市 插 补 方式 向 示 教 位 置 移动 





位 置 数据 、 基 座 轴 位 置 数据 、 工 六 轴 位 置 数 据 





UNTIL 语句 





MOVJVJ=50.00PL=2NWAITUNTILIN# (16) =ON 
功能 以 耳 线 插 补 方式 丫 示 教 位 置 移 动 
位 置 数 据 、 基 座 轴 位 置 数据 、 工 装 轴 位 置 数据 
V= 《再 现 速度 ) 


VR= 姿态 的 再 现 速度 ) 
VE=《〈 外 部 轴 的 再 现 速度 ) 


PL= (定位 等 级 ) 


CR= (转角 半径 ) 


yu 
DEC= (减速 度 调整 比率 ) 


MOVLV=138PL=O0NWAITUNTILIN# (16) =ON 
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程序 界面 中 不 显示 
VJ: 0.01%~100% 


PL: 0~8 


ACC: 20%~100% 


DEC: 20%~100% 





程序 界面 中 不 显示 


V: 0.1~1500mm/s, 
1~9000cm/min 
R: 0.1~180° /s 
VE: 0.01%~100% 


PL: 0~8 


CR: 1.0~6553.5mm 


ACC: 20%~100% 


DEC: 20%~100% 


工业 机 器 人 操作 、 编 程 久 调试 维护 培训 教程 


用 圆 弧 插 补 形式 向 示 教 位 置 移动 
位 置 数 据 、 基 座 轴 位 置 数据 、 工 闭 轴 位 置 数据 





V= (再 现 速度 ) 、VR= (姿态 的 再 现 速度 ) 、VE= (外 部 轴 的 再 现 
速度 ) 





MOVCV=138PL=0NWAIT 


以 自由 曲线 插 补 形式 向 示 教 位 置 移 动 
位 置 数据 、 基 座 轴 位 置 数据 、 工 装 轴 位 置 数据 





V= (再 现 速度 ) 、VR= (姿态 的 再 现 速度 ) 、VE= (外 部 轴 的 再 现 
速度 ) 





MOVSV=120PL=0 


以 直线 插 补 方式 从 当前 位 置 按照 设 定 的 增 量 值 移动 


P 〈 变 量 号 ) 、BP (变量 号 ) 、EX (变量 导 ) 


V= (再 现 速 度 ) 、VR= (姿态 的 再 现 速度 ) 、VE=《〈 外 部 轴 的 再 现 


速度 ) 


PL= (定位 等 级 ) 


NWAIT 


BF、RF、TF、UF# (用 户 坐 标号 ) 





IMOYV 





IMOVPOO00V=138PL=1RF 


(参照 点 号 ) 


REFP 
位 置 数据 、 基 座 轴 数据 、 工 装 轴 数 据 
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程序 界面 中 不 显示 


与 MOVL 相同 


PL: 0 一 


ACC: 20%~100% 


DEC: 20%~100% 





程序 界面 中 不 显示 


与 MOVL 相同 


PL: 0 一 8 


ACC: 20%~100% 


DEC: 20%~100% 


与 MOVL 相同 


PL: 0~8 


BF: 基 座 坐标 
RF: 工业 机 器 人 坐标 
TF: 工具 坐标 
UF: 用 户 举 标 


ACC: 20%~100% 


DEC: 20%~100% 





程序 界面 中 不 显示 


摆 焊 壁 点 1:1、 摆 焊 壁 点 2:2 


设 定 再 现 速度 
VJ= (关节 速度 ) 与 MOVJ 相同 


V= (再 现 速 度 ) 、VR= (姿态 的 再 现 速度 ) 、VE= (外 部 轴 的 再 现 速度 ) 与 MOVL 相同 
SPEEDVJ=50.00 


10.2 ”输入 输出 措 令 


输入 输出 指令 见 表 10-2。 


SPEED 





表 10-2 输入 输出 指令 





控制 外 部 信号 状态 〈 开 /大 ) 


OT# (输出 号 ) 








1 个 点 
OGH# (输出 组 号 ) 
ee 4 个 点 /组 
OG# 《输出 2 
DOUT A 
OGH# (x) 无 奇偶 性 确认 ， 仅 指定 二 进 制 
FINE 精密 
DOUTOT# (12) ON 
外 部 输出 信号 输出 脉冲 
OT# 尺 输出 号 》 I 
OGH# (输出 组 号 ) 4 个 点 (1 沾 组 ) 
PE OG#〔 输 出 组 ) 8 
T= 时 间 0.01 一 6$$.3Ss， 默 认为 0.38 
PULSEOT# (10) T=0.60 
本 入 信 法 入 灾 呈 
B 〈 变 量 号 》 
IN# (输入 号 ) le 
IGH# (输入 组 号) 4 外 总 人 1 个 组 》 
IG# (输入 组 号 ) 8 
OT# (通用 输出 号 ) Te 
DIN 


OGH#〔 输 出 组 号 ) 4 个 点 (1 个 组 ) 
OG# (输出 组 号 ) 8 ep 作 生 入 组 : 
SIN# (专用 输入 号 ) 

SOUT# (专用 输出 号 ) 

IGH# (x) 、OGH# (x) 无 奇偶 性 确认 ， 仅 指定 二 进 制 





DINB0O16IN#《〈16) 
DINBO002IG# (2) 


示例 
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〈 续 ) 





在 外 部 输入 信和 号 与 指定 状态 达到 一 致 前 ， 始 终 处 于 待机 状态 

IN# (输入 号 ) 

IGH# (输入 组 号 ) Le 

IG# (输入 组 号) 4 个 点 (1 个 组 ) 
OT# (通用 输出 号 ) 8 合成 《1 个 组 》 
OGH#〔 输 出 组 号 ) Ls 

WAIT OG# (输出 组 写 ) 4 个 点 (1 个 组 ) 
SIN# (专用 输入 号 ) 8 个 点 (1 个 组 ) 
SOUT# (专用 输出 号 ) 

(状态 ) 、B (变量 号 ) 


T= 时 间 0.01~655.33s 


WAITIN# (12) =ONT=10.00 
WAITIN# (12) =B002 


功能 向 通用 模拟 输出 口 输出 设 定 电 压 值 

添加 AO# 《输出 口号 ) 1~40 
项 日 输出 电压 值 -14 一 14 
示例 AOUTAO# (2) 12.7 

启动 与 速度 匹配 的 模拟 输出 


AO# (输出 口号 ) 1 一 40 
BV= 基 础 电压 =14~+14 
速度 













ARATION 0.1~150mm/s 


V= 基 看 
条 础 速度 1~9000cm/min 


OFV= 偏 移 电 压 -14 一 +14 


ARATIONAO# (1) BV=10.00V=200.00FV=2.00 
结束 与 速度 匹配 的 模拟 输出 


添加 四 
ARATIOF 项 目 AO#【〔 输 出 口号 ) 1~40 


ARATIOFAO# (1) 
10.3 ”控制 指令 


控 | 指令 见 表 10-3。 








表 10-3 ”控制 指令 


回 指 定 标号 或 程序 跳 转 
* (标号) 

JOB: 程序 名 称 

IG# (输入 组 写 ) 


B (变量 号 》 
I 《变量 号 》 
D 〈 变 量 号 》 


UF# 用户 坐标 号 ) 


JUMP 





JUMP JOB: TESTIIFIN# (14) =OFF 
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CALL 


RET 


END 


NOP 


TIMER 


IF 


UNTIL 


PAUSE 








( 续 ) 
功能 标记 跳 转 目标 位 置 
*ABC 
调用 指定 程序 


JOB: 程序 和 名称 

IG# (输入 组 号 ) 

B 《变量 写 ) 
添加 项 目 I (变量 号 》 

D 《变量 号 》 


CALLJOB: ABCIFIN# (18) =ON 
CALLIG# (4) 


从 被 调用 程序 返回 调用 程序 
IF 语 


示例 


功能 
添加 项 


> 二 


日 


示例 RETIFIN# (19) =OFF 


程序 结束 符 


添加 项 目 
示例 
功能 

添加 项 目 
示例 
功能 


添加 项 目 T= 时 间 0.01~655.35s 


党 | 筷 | 强 | 成 
| 


TIMERT=0.5 


条 件 判 断 指 令 ， 添 加 在 其 他 进行 处 理 的 命令 之 后 


示例 


添加 项 目 
示例 JUMP*ABCIFIN# (19) =OFF 
功能 在 运动 中 判断 输入 条 件 ， 添 加 在 其 他 进行 处 理 的 命令 之 后 

添加 项 目 
示例 MOVLV=450UNTILIN# (20) =ON 
功能 暂停 

添加 项 目 IF 语句 


示例 PAUSEIFIN# (19) =ON 


Sl 
二 
人 


=> 

ZI 

由 
| 


IN# (输入 信号 ) = (ON/OFF) 


功能 注释 
添加 项 目 (注释 ) 


示例 ” 回 到 程序 原点 


Si SS SH 
入 
4| Al 

污 和 污 污 


< 
了 
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教程 


过 
ZI 
EC 
得 
eh 
入 
a 
了 
了 
全 
人 > 
dT 
式 
过 
全 
人 > 
者 
pA 
马 
> 
呈 
El 
a 
CU 
还 
他 
人 > 
| 
Ed 
乞 
“十 
汪 


添加 项 目 


| 
-| 
中 
O 
LA 
中 


MOVLV=450NWAIT 














CWAIT DOUTOT# (19) ON 
示例 CWAIT 
DOUTOT# (1) OFF 
MOVLV=100 
功能 对 了 预 读 命 令 进 行 初始 化 处 理 。 在 对 变量 数据 的 访问 时 间 进 行 调 整 时 使 用 
ADVINIT | 添加 项 目 
功能 停止 预 读 命令 。 在 对 变量 数据 的 访问 时 间 进 行 调 整 时 使 用 
ADVSTOP | 添加 项 目 


a 


示例 ADVSTOP 


10.4 平移 指令 


平移 指令 见 表 10-4。 
表 10-4 平移 指令 


程序 位 置 偏 移 开 始 


P 《变量 号 ; 、BP 《变量 号 ;) 、EX (变量 号 ) 


BF、RF、TF、UF# (从 标号 ) 


SFTONPO02UF# (ul) 


SFTON 





与 SFTON 对 应 ， 结 束 偏 移 


SFTOFF | 党 RE 


示例 SFTOFF 


运算 指令 见 表 10-5。 
表 10-5 运算 指令 
功能 | ”将 数据 B 与 数据 A 相 加 ， 并 将 结果 保存 在 数据 A 里 
ADD (数据 A) (数据 B) 
ADDPOO1PO002 


ADD 
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Nn 
注 
ZI 
CC 


将 数据 B 与 数据 A 相 减 ， 并 将 结果 保存 在 数据 A 里 
SUB (数据 A) (数据 B) 


日 
座 














项 目 数据 B 常数 及 变量 
示例 SUBP001P002 
数据 B 与 数据 A 相 乘 ， 并 将 结果 保存 在 数据 A 里 
MUL (数据 A) (数据 B) 
导演 数据 A 的 位 置 变量 可 用 元 素 指 定 。 Pxxx (0) : 所 有 轴 数 据 ; Pxxx (1) : X 轴 数据 Pxxx (2) : 
Y 轴 数 据 ，; Pxxx (3). Z 轴 数 据 ; Pxxx (4) : Rx 办 数据 ; Pxxx (3S) : Ry 轴 数 据 ; 
MUL Pxxx (6) : Rz 轴 数 据 
项 目 数据 B 常数 及 变量 
ga MULB001B002 
全 MULP001 (1) B002 (X 轴 数 据 乘 以 B002， 将 结果 存 于 P001 (1) ) 
功能 数据 B 除 以 数据 A， 并 将 结果 保存 在 数据 A 里 
DIV (数据 A) (数据 B) 
局 号 数据 A 的 位 置 变量 可 用 元 素 指 定 。 Pxxx (0) : 所 有 轴 数 据 ; Pxxx (1) : X 轴 数据 Pxxx (2) : 
Y 轴 数 据 ， Pxxx (3) : Z 轴 数 据 ; Pxxx (4) : Rx 轴 数 据 ，; Pxxx (S$5).: Ry 轴 数 据 ; 
DIV Pxxx (6) : Rz 轴 数 据 
项 目 数据 B 常数 及 变量 
a DIVB001B002 
DIVP001 (1) B002 (用 B002 除 以 X 轴 数据 的 命令 ) 
变量 自 加 1 
INC 变量 (B/L/D) 
示例 INCB001 
功能 变量 自 减 1 
DEC 1 变量 (B/L/D) 
示例 DECB001 
功能 将 数据 B 的 值 赋 给 数据 A 
用 法 SET (数据 A) (数据 B) 


aA 
A 


项 目 数据 也 常数 及 变量 
示例 SETB001B002 
功能 给 位 置 型 变量 赋值 ， 将 数据 B 赋 给 位 置 变量 Pxxx (x) 
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数据 B 常数 及 变量 


示例 SETEP001 (1) B001 
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